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La presente investigación, Aplicación de Estudio del trabajo para mejorar la 
productividad en el área de producción de la empresa MOLINO DON PANCHO 
E.I.R.L – GUADALUPE 2019, tiene como objetivo general determinar de qué manera 
el estudio de trabajo mejorará la productividad en el área de producción de la empresa 
Molino Don Pancho E.I.R.L.  
La investigación se desarrolló bajo el diseño pre-experimental de tipo experimental La 
población está constituida por todos los procedimientos del proceso productivo del pilado de 
arroz de la empresa, se evaluó durante los meses de marzo, abril, mayo y junio del año 2019, 
así como también los meses de julio, agosto, setiembre y octubre del mismo año, analizando 
el antes y después de la aplicación del estudio del trabajo.   
La técnica utilizada para recolectar los datos fue la observación, y los instrumentos utilizados 
fueron los siguientes formatos: hojas de verificación de Toma de Tiempos, medición del 
Tiempo Estándar, Diagrama de Operaciones y Diagrama de Análisis de Procesos.   
|Se determinó que la prueba de Shapiro-Wilk presenta un nivel de significancia (Sig.) de 
0.915, el cual es mayor que 0.05, aceptándose la hipótesis nula. Por lo tanto, los datos de la 
productividad siguen una distribución normal.  
Se utilizó la prueba T Student para realizar la prueba de hipótesis para muestras relacionadas 
con el software estadístico SPSS, donde encontramos que el nivel de significancia de 0.000 
en la prueba t para muestras relacionadas. Este valor es menor que 0.025(0.05/2=0.025 
contraste bilateral), por lo tanto, podemos afirmar que se rechaza la hipótesis nula. Podemos 
concluir que la aplicación del estudio del trabajo incrementará la productividad en el Molino 
don Pancho.  
  












The present investigation, Application of Work Study to improve productivity in the 
production area of the company MOLINO DON PANCHO EIRL - GUADALUPE 2019, has 
as a general objective to determine how the work study will improve productivity in the 
production area of the company Molino Don Pancho EIRL  
The research was carried out under the experimental pre-experimental design. The population 
is constituted by all the processes of the production process of the rice pile of the company, 
it was evaluated during the months of March, April, May and June of the year 2019, so as 
well as the months of July, August, September and October of the same year, analyzing the 
before and after the application of the study of work.  
The technique used to collect the data was the observation, and the instruments used were the 
following formats: Timestamp verification sheets, Standard Time measurement, Operations 
Diagram and Process Analysis Diagram.  
| It was determined that the Shapiro-Wilk test has a level of significance (Sig.) Of 0.915, 
which is greater than 0.05, accepting the null hypothesis. Therefore, productivity data follows 
a normal distribution.  
The Student T test was used to perform the hypothesis test for samples related to the SPSS 
statistical software, where we found that the level of significance of 0.000 in the t test for 
related samples. This value is less than 0.025 (0.05 / 2 = 0.025 bilateral contrast), therefore, 
we can affirm that the null hypothesis is rejected. We can conclude that the application of the 
study of work will increase productivity at the Molino don Pancho.  
  





I. INTRODUCCIÓN:  
En la antigüedad han sido utilizados los granos de arroz para el consumo humano, lo cual 
evidencia que nunca fue utilizado del mismo modo, ya que lo más natural fue que el hombre 
empezó a comerlos enteros y crudos.  
El arroz es uno de los principales cereales del mundo ocupa el segundo lugar de mayor 
consumo y producción a nivel mundial. El 80% del arroz del mundo se producen y consumen 
en siete países asiáticos, los cuales son: Vietnam, Indonesia, China, India, Bangladesh, 
Tailandia y Myanmar. (MINAGRI, 2009)  
Nuestro país no es solo un país fuertemente aficionado al consumo de este cereal, como lo 
muestra su masiva representación en nuestra gastronomía a nivel local y mundial, asimismo 
somos a nivel del norte del país uno de los principales productores. Ciertamente, como hace 
muestra de ello, la Organización de las Naciones Unidas para la Alimentación y la 
Agricultura (FAO), en dicho cuadro estadístico correspondiente al año 2008, el Perú se 
encuentra la vigésima posición a nivel mundial, y ocupa el segundo puesto a nivel de 
Latinoamérica, posteriormente el país carioca, en la producción de arroz. En los resultados 
estadísticos del cuadro, observamos que la mayoría de los países asiáticos tienen el mayor 
dominio en cuanto a la producción mundial de arroz. (Peruano, 2011). (Ver Anexo A, Tabla 
N°1)  
Entre los principales países productores de arroz a octubre de 2017, son India, Indonesia y 
China, los cuales a su vez están produciendo más del 50% a nivel mundial. Quienes forman 
parte de esta masa de productores son Bangladesh, Vietnam y Tailandia. Para el periodo 
2017/18 se hace una proyección mundial de producción estimada de un total de más de 450 
millones de toneladas de arroz, del total china producirá el 27% para su consumo propio, y 
la india 19%, que gran parte está destinado hacia el mercado internacional. Seguidos por 
Vietnam, Indonesia, Tailandia y Bangladesh con 7%, 6%, 5% y 4% respectivamente. (Ver 
Anexo B, Figura N° 1)  
En la actualidad se estima que existen casi 100.000 productores a nivel mundial, lo cual hace 
referencia a una oferta sumamente atomizada con menores productores a gran escala. 
También, el cultivo tiene mayor intensidad en mano de obra, lo cual es algunos 
departamentos del Perú representa la principal actividad económica. Por ejemplo, en el 
extenso departamento de San Martin solo el 70% de la PEA, se dedica al cultivo del mismo. 
En el país la industria molinera, actualmente cuenta con una capacidad de molienda de arroz 




año; lo cual actualmente solo se viene utilizando un 30% total de su capacidad instalada, la 
misma que puede resultar suficiente para los más de 2.4 millones de producción al año, la 
región costa y principalmente el norte actualmente está albergando a los principales molinos 
de mayor envergadura, los cuales cuentan con una capacidad de pilado sobredimensionada. 
(MINAGRI, 2015)  
Sostuvo que ellos comercializan su arroz agroecológico a 25 la bolsa de 10 kilos, que es 
vendido con su propia marca, la cual se encuentra registrada en INDECOPI, en Jequetepeque 
se siembran variedades de arroz como tinajones, puntilla, Nir y esperanza que son muy 
aceptadas por los consumidores, el productor refirió que este arroz es comercializado en 
Guadalupe (La Libertad). (La Libertad: productores de Jequetepeque impulsan cultivo de 
arroz ecológico, 2019)   
MOLINO DON PANCHO E.I.R.L. fue fundada y puesta en marcha por su actual dueño y 
empresario; don Oscar Miguel Cruz Farro, quien pudo tomar el impulso y la iniciativa de 
ampliar el rubro pilado llegando a producir alrededor de 110 sacos de arroz pilado y es desde 
donde entonces al día está produciendo aproximadamente cerca de 5 toneladas de arroz 
pilado y con diferentes subproductos.   
La realidad problemática de la empresa es que actualmente está presentando deficiencias 
en las distintas áreas, las mismas que podemos ver plasmadas en nuestra producción de arroz 
pilado, por lo tanto, no logra cumplir con los pedidos de los clientes. Tampoco existe un 
control de calidad, control de producción, en todas las etapas de producción y procesos, 
también la falta del desarrollo de capacitación al talento humano, como la falta de 
conocimiento, se logró hacer la verificación exhaustiva, que dentro de dicha área de 
producción, el método de trabajo que se está empleando es sumamente deficiente, ya que 
dichos operarios  en los diferentes procedimientos realizan actividades innecesarias, lo 
mismo que logra generar tiempos improductivos, lo cual retrasa dicha producción.   
También pudimos verificar la inadecuada manipulación a la hora de regular la velocidad de 
la cadena que transporta el arroz; la misma que no se encuentra correctamente estandarizada 
con respecto al personal, la cual está generando tiempo ocio en los operarios cuando es baja 
y cuando la misma es alta genera automáticamente cuello de botella. Por ende, existe una 
inadecuada asignación en cuanto a las actividades del personal, un ejemplo claro seria, que 
se está generando un mayor tiempo ocio, por una mayor cantidad de operarios en el área de 




apoyo. Por lo mismo la espera en el área de despacho se ve aplazada, por la falta de 
abastecimiento de los productos, como consecuencia se ve también retrasadas las salidas a 
las rutas, lo cual conlleva a clientes insatisfechos por la demora en la entrega de dichos 
pedidos.  
En cuanto a lo antes mencionado, el presente estudio a desarrollarse busca la aplicación de 
estudio de métodos con la finalidad de optimizar los procedimientos en el área de producción, 
de la misma manera poder lograr así la reducción de los tiempos improductivos para lograr 
cumplir con los horarios pactados de entrega con los clientes.  
Para la realización de este proyecto, se realizó una búsqueda de información y encontramos 
antecedentes internacionales tales como, (PORTILLO, y otros, 2014) es su tesis titulada:  
“ESTUDIO DEL TRABAJO APLICADO A LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN DE  
COCINAS EN LA EMPRESA FIBRO ACERO CUENCA, ECUADOR” Universidad  
Politécnica Selesiana, en la cual busca planificar su producción de manera sutil y precisa, 
igualmente poder identificar las áreas que se encontraban en problemas, donde concluye: 
Luego de haber realizado dicho estudio se pudo recaudar el 90% de la información que se 
requerida por la manufactura, logrando identificar que el área más crítica en todo el proceso 
de producción será el área de enlozado, la misma que actualmente tiene como principal limite 
la capacidad del horno túnel, por lo cual debe ser implementado con los balances propuestos 
para la línea de ensamble del mismo modo que se encuentre ordenado de la mejor manera 
los centros de trabajo, para poder destinar a las personas innecesarias a las áreas que necesiten 
de refuerzo laboral, al término de hacer el estudio de trabajo se logró identificar el 100% en 
cuanto a los procesos críticos de cada una de las áreas antes señaladas, del mismo modo se 
pudo seguir distintos métodos para así mejorar dicho proceso de producción de la planta, 
logrando cumplir con el 100% de la hipótesis planteada.  
Del mismo modo, (GUZMAN, y otros, 2013) en su en su tesis titulada: “ESTUDIO DE  
MÉTODOS DE TIEMPOS DE LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN DE CALZADO TIPO  
“CLÁSICO DE DAMA” EN LA EMPRESA DE CALZADO CAPRICHOSA PARA 
DEFINIR UN NUEVO MÉTODO DE PRODUCCIÓN Y DETERMINAR EL TIEMPO 
ESTÁNDAR DE FABRICACIÓN” para obtener su título profesional en ingeniería industrial 
en la prestigiosa Universidad Tecnológica de Pereira- Colombia. El mismo que tuvo como 
objetivo principal establecer un estudio de tiempo estándar y un análisis metódico para 
ejecutar las operaciones implantadas, ya que no existe un tiempo estándar lo que provoca 




disminución en la eficiencia del proceso. Después de realizar la aplicación de métodos, se 
logró alternativas de progreso en la realización de cada actividad que realiza el trabajador, 
ya que los trabajadores solo laboraban 11 horas al día y luego de haber realizado el estudio 
se logró disminuir 8 horas diarias, utilizando el programa promodel lo cual incremento su 
productividad, a su vez se pudo conseguir reducir el tiempo de uso de línea de 65.5 min a 45 
min, también aumento la eficiencia de la planta de un 45% a un 85% y del mismo modo se 
redujo la carga de trabajo el mejorar algunos métodos y balancear la línea. En conclusión, 
que luego de haber realizado los estudios y aplicado dichas herramientas, se pudo lograr el 
incremento de la productividad en la empresa y mejorar así las condiciones laborales del 
trabajador.  
En el contexto nacional, (ZAPATA, 2016) en su tesis titulada: “APLICACIÓN DE 
ESTUDIO DE MÉTODOS EN EL PROCESO DE MOLIENDA PARA INCREMENTAR 
LA PRODUCTIVIDAD EN LA ELABORACIÓN DE PANELA GRANULADA EN EL  
MODULO ÑOMA SANTO DOMINGO” Universidad Cesar Vallejo, Piura 2016, donde 
concluye: En cuanto a la disminución  de dichos tiempos muertos a través de la aplicación 
de un nuevo método de trabajo en el proceso de pilado, Zapata pudo reducir en un 66.15% 
aquellos tiempo improductivos con respecto al método anterior, también logro reducir la 
jornada de trabajo, se logró el aumento de la producción de panela por cada kilo de caña en 
un 12.50% en cuanto al método anterior, mientras que en la productividad teniendo como 
base 1 Kg de panela en el pre test con un costo total de 1.72 soles, su productividad era de 
0.584 y con la nueva aplicación del estudio de métodos se logró disminuir el costo a 1.37 
soles, teniendo como nueva productividad de 0.730, logrando el incremento de la 
productividad de un 25.86%, así mismo se logró un beneficio significativo en cuanto a los 
productores de panela granulada.  
De igual manera (MARTINEZ, 2018)  en su proyecto titulado: “MEJORA DE  
PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN DE CARTERAS EN UNA 
EMPRESA DE ACCESORIOS DE VESTIR Y ARTÍCULOS DE VIAJE” Proyecto  
realizado con la finalidad de obtener el título de ingeniero industrial en la Universidad de 
San Martin de Porres de Lima. Como principal objetivo es lograr la mejora de la 
productividad a través de distintos métodos que permita a la empresa superar su rendimiento 
actual, con la aplicación del estudio de tiempo se pudo notar que la demora en cuanto a la 
fabricación de uno de los productos era de 110.05 min y gracias a la nueva adquisición de 




demuestra que la productividad mejoro en in 16%, la productividad total antes de realizar el 
estudio fue de 60% y después de la aplicación del mismo aumento a un 62.17% el ahorro 
que se obtuvo por la aplicación de la herramienta se incrementó a 3000 soles al mes, lo que 
genero el aumento del índice de clientes satisfechos y se logró también elevar las ventas.  
A nivel local, (GANOZA, 2018) en su proyecto de tesis titulado “APLICACIÓN DE LA 
INGENIERÍA DE MÉTODOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEN EL  
ÁREA DE EMPAQUE DE LA EMPRESA AGROINDUSTRIAL ESTANISLAO DEL  
CHIMÚ” Universidad Privada del Norte, la misma que pretende la mejora en el área de 
empaque en cuanto a su productividad., Pacanga 2018, donde concluye: Al pretender con el 
presente estudio lograr la mejora de la productividad en el área de empaque de plata fresca, 
procedió en primer lugar a analizar el sistema de producción tal como se encontraba, usando 
técnicas como el diagrama de Ishikawa y el diagrama de Pareto. Así mismo plasmó el 
proceso en los diferentes diagramas tales como, diagrama de recorrido, diagrama de proceso 
de operaciones y el diagrama de flujo de proceso, por primera vez se logró conocer los 
tiempos estándar de cada situación de trabajo del proceso de empaque de palta fresa, 
mediante el estudio de tiempos, así como también, dichos indicadores de producción. Todo 
lo antes mencionado, permitió obtener un diagnóstico del sistema de producción actual, 
encontrando que el 80% de la problemática de la baja productividad en el área de empaque 
es causada por 4 problemas: el alto índice de rotación de stock, falta de incentivos, falta de 
estandarización de métodos de trabajo y falta de actualización de procedimientos. Después 
de reconocer las principales cusas para dicho problema de la escasa productividad en el área 
de empaque, propusieron e implementaron mejoras para el problema encontrados. Los 
resultados de la implementación de dichas mejoras elevaron los niveles de productividad en 
un 37.5% con un ahorro total de precio de mano de obra de 0.02 S/. /Kg PT. Se pudo 
demostrar que gracias a la aplicación y desarrollo de la Ingeniería de Métodos en una 
empresa agroindustrial permite desarrollar propuestas de mejora en una empresa 
agroindustrial, desarrollando métodos de trabajo más eficientes y elevando los niveles de 
productividad. Tras el análisis realizado de beneficio costo, se pudo verificar que la 
implementación de las mejores es viable, debido que proyectando el flujo de caja en 5 años 
se logró obtener un VAN >0 y una TIR<COK.  
En nuestro presente trabajo de investigación estudiaremos un total de dos (2) variables para 
el desarrollo, las mismas que se presentan a continuación el ESTUDIO DE TRABAJO y 




definiciones y su evolución en el tiempo con respecto a múltiples definiciones de los autores 
especialistas en el tema.   
El estudio de trabajo es una herramienta de trabajo, que a través de la reorganización de 
métodos y, mejoras posibles por más simples que sean logran aumentar la productividad en 
empresas requiriendo escaso o ningún capital, tomando así las decisiones de llegar a los 
objetivos de la empresa, por lo cual, se evalúa las actividades con técnicas para registrar, 
analizar el proceso del trabajo con su respectiva medición y el tiempo que toma. (OIT, 2011)  
El estudio del trabajo cuenta con 2 dimensiones: El estudio de métodos y la medición de 
trabajo. (Ver Anexo B, Figura N° 2)  
El estudio de métodos, se encuentra relacionado con el logro de la reducción del contenido 
de trabajo de una tarea u operación. Por otro lado, la medición del trabajo se encarga de 
realizar la investigación de los tiempos improductivos asociados con el mismo, y como 
consecuencia se logra determinar normas de tiempo para llegar a realizar la operación de una 
forma estandarizada, la misma que a su vez fue determinada por el estudio de métodos. 
(GEORGE K., 2010)  
Mediante el uso del estudio de métodos, se llega a dar la optimización de aquellos 
procedimientos productivos, lo cual se ve reflejado en todo el contenido del trabajo, por lo 
tanto, se logra simplificar dichas tareas y al mismo tiempo se puede implantar métodos más 
económicos para su respectivo desarrollo. Del mismo modo, cuando nos referimos a la 
medición de trabajo hacemos relación con la búsqueda de las deficiencias productivas en el 
contenido de trabajo, lo mismo que mediante la investigación del tiempo improductivo y con 
respecto a la normativa de los tiempos, se logren desarrollar las mejoras operativas las 
mismas que ya vienen siendo indicadas en el estudio de métodos, de tal manera que también 
mediante la medición del mismo, podamos lograr determinar la programación del tiempo en 
el cual se llevara a cabo.  
La mejora de los métodos de trabajo es un examen sistemático de aquellos métodos que se 
utilizarán para mejorar el uso efectivo de los recursos y establecer estándares de desempeño 
en términos de las actividades que se llevarán a cabo. Por lo tanto, la mejora de los métodos 
de trabajo tiene como objetivo principal examinar cómo se lleva a cabo esta actividad, 
simplificar o modificar el método operativo para lograr la reducción del trabajo innecesario 
o excesivo, de la misma manera el uso no económico de los recursos, y poder fijar el tiempo 




(GEORGE K., 2010), define a selección del trabajo para el estudio de que prácticamente 
todas las actividades que se realizan en el entorno laboral también pueden ser objeto de la 
investigación con el fin de mejorar la forma en que se lleva a cabo. Este argumento coloca 
una carga limitada en la parte posterior del especialista en el estudio del trabajo, que no 
podría ser muy productivo. Sin embargo, si enfocamos la atención en algunas de las 
operaciones esenciales, algún especialista en él puede lograr resultados poderosos en un corto 
período de tiempo. Los 3 factores que deben tenerse en cuenta al elegir la tarea son:  
 "De esta manera, el Estudio de Tiempos, es una de las técnicas de medición del trabajo que 
se utilizan para registrar los tiempos y ritmos de trabajo que corresponden a todos los 
elementos de una tarea ya establecida, realizada en diferentes condiciones, y para lograr un 
análisis de los datos con el fin de conocer el tiempo requerido para realizar la tarea de acuerdo 
con la realización preestablecida. (GEORGE K., pág. 273)  
Define el estudio de los tiempos como la aplicación de diferentes tecnologías, que logran 
determinar el tiempo que toma el trabajador calificado para poder llevar a cabo una tarea 
definida, realizándola de acuerdo con el método de trabajo que se ha establecido. (NEFFA, 
2011)  
Dentro del área de producción debe haber personal altamente calificado para cumplir con los 
procedimientos que contribuyen a la elaboración de un determinado producto, dentro de ellos 
cada personal ya tiene sus funciones establecidas que invierten su tiempo en el cumplimiento 
de estas actividades: mediante el estudio En ocasiones, las técnicas de toma de tiempo se 
desarrollan para poder analizar el tiempo que transcurre en el desarrollo de las diferentes 
funciones desempeñadas por los trabajadores.  
Los objetivos del estudio de los tiempos son: Aumentar la eficiencia del trabajo y 
proporcionar estándares de tiempo que sirvan como información para otros sistemas 
comerciales. (CHANG, 2018, pág. 15)  
Según Chang, al proponer métodos de mejora con respecto al estudio de los tiempos, es 
posible reducir los tiempos de operación y contribuir así a aumentar la eficiencia del trabajo. 
Asimismo, mediante el estudio de los tiempos es posible estandarizar los tiempos, esto será 
de utilidad informativa para que la empresa mantenga un seguimiento productivo constante 
y mantenga la producción alineada en función de los tiempos utilizados.    
A través del tiempo estándar, podemos identificar cuánto tiempo les lleva a los trabajadores 




trabajo previamente definido. Identificar el tiempo estándar es muy importante porque al 
implementar un nuevo método de trabajo, el estudio del tiempo se llevará a cabo nuevamente 
y se determinará un nuevo tiempo estándar, identificando la variación obtenida en el tiempo 
estándar podremos verificar los resultados esperados con respecto a la investigación 
propuesta.   
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 + 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑠𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜  
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑠𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙  % 𝑑𝑒 𝑠𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜  
Donde él % de suplemento se halla en el análisis del trabajo y el entorno donde labora el 
operario con la tabla brindada por la OIT: (Anexo A, TABLA N°2)  
  
El estudio de los movimientos es el análisis cuidadoso de los movimientos corporales que 
se usan al hacer un trabajo. El propósito de su estudio es eliminar la reducción de 
movimientos no efectivos y facilitar y acelerar los efectivos.  
Cuando hablamos del estudio de los movimientos, nos referimos a la evaluación e 
investigación del método utilizado con respecto a los movimientos utilizados en el momento 
de realizar un trabajo, el propósito de este estudio es identificar movimientos improductivos 
y luego reducirlos. para que los movimientos efectivos sean más fluidos   
Al examinar los movimientos de trabajadores y materiales con el enfoque más amplio, 
estábamos interesados en alcanzar el uso de máquinas y herramientas existentes (y, si es 
posible, de materiales) eliminando el tiempo de inactividad innecesario, la ejecución más 
efectiva de los procesos y el mejor uso de la fuerza laboral, eliminando movimientos 
innecesarios que consumen mucho tiempo, dentro de la zona de trabajo, en la fábrica, 
departamento o local. (GEORGE K., 2010, pág. 141)  
En la actualidad la productividad se ha desarrollado como una variable muy conocida en 
toda investigación de ingeniería, cuando nos referimos a productividad, nos referimos a la 
relación de la producción de un bien o servicio entre los recursos que se utilizan para lograr 
la producción de estos, los mismos que pueden ser materia prima, mano de obra, capital, 
información, etc.  
   
“El vocablo productividad puede ser utilizado para medir o valorar el grado en que se puede 




cuando el producto y el insumo son tangibles y pueden ser medidos con facilidad, resulta 
más difícil de calcular cuando se hace introducción de bienes intangibles”. (KANAWATY, 
2010, pág. 4)  
Mediante lo cual la productividad se puede llegar a obtener un nivel productivo o una 
valoración de un producto con respecto a un insumo definido, es gracias a ello que la 
utilización de los recursos sea correcta o deficiente, la misma que perjudica y afecta el nivel 
de productividad que lleva la empresa.  
La productividad se va a ver afectada por diversos factores entre los cuales están los que se 
encuentran fuera de control los mismos que se denominan factores externos, también existe 
otro grupo de factores los cuales, si pueden ser controlados, los mismos son denominados 
factores internos.  (GROVE, 2011)  
Cabe recalcar que la utilización de todo tipo de recursos ya sea que estén dentro del grupo de 
factores internos o de factores externos, son los mismos que logran determinar el nivel de 
productividad con la que cuenta la empresa.  
“La productividad implica la mejora del proceso productivo, lo que significa la comparación 
favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios 
producidos. Por ende, la productividad es un índice que relaciona lo producido por un sistema 
y los recursos utilizados para generarlo”. (Carro y Gonzales, 2012, pág.1)   
Dentro de las alternativas más conocidas para poder expresar el termino productividad 
tenemos las siguientes:   
     
   
La productividad total que puede ser calculada mediante la siguiente formula:   
   
  
Pt = Productividad total  
Ot = Output, producto total  




C = Factor de Capital  
M = Factor de Materias Primas  
Q = Insumo de otros bienes y servicios varios.  
“Los índices de productividad también contribuyen al establecimiento de objetivos realistas 
y puntos de control para llevar a cabo actividades de diagnóstico durante el proceso de 
desarrollo de la organización, señalando los cuellos de botella y los obstáculos del 
desempeño. Además, sin un buen sistema de medición no puede haber una mejora en las 
relaciones de trabajo o una correspondencia adecuada entre las políticas relacionadas con la 
productividad, los niveles salariales y la distribución de beneficios”.  
Según García Criollo (2005), La productividad se define como el grado de rendimiento con 
el que se utilizan los recursos disponibles para alcanzar objetivos predeterminados. La razón 
principal para estudiar la productividad en la empresa es encontrar las causas que la 
deterioran y, una vez conocida, establecer las bases para aumentarla. (pág. 10).   
Con base en los autores ya mencionados, la productividad se establece como un indicador 
clave y el grado de rendimiento que permitirá a cualquier empresa identificar sus deficiencias 
y, por lo tanto, establecer objetivos que permitan mejorar sus procedimientos y, por lo tanto, 
aumentar su grado de productividad.  
El aumento de la productividad se determina:  
Δp = Productividad propuesta−Productividad actual    x   100  
Productividad actual  
La productividad de una máquina se calcula teniendo en cuenta la disponibilidad que 
tenga y la condición de los productos que produce a través del vínculo de porcentaje 
llamado como OEE. (OPTIMALIZE, 2013)  
Productividad de maquinaria= 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛  𝐴𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙  
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎 
La capacidad es determinada como el porcentaje de producción hallada, acumulada o 
fabricado sobre una cantidad de periodo, siendo producción el bien que fabrica la compañía, 





𝑇𝑎𝑠𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 
Utilización= 𝑥100  
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀á𝑥𝑖𝑚𝑎 
La formulación del problema en nuestro presente estudio de investigación responderá al 
interrogativo para resolver el problema: ¿Cuál es el efecto de la aplicación de estudio del 
trabajo en la productividad en el área de producción de la empresa MOLINO DON 
PANCHO E.I.R.L?  
De esta manera al generar la interrogante se genera una hipótesis la cual responde a lo 
planteado, “La aplicación de Estudio del trabajo mejorará la productividad en la 
empresa Molino Don Pancho E.I.R.L.”  
Como Objetivo General es determinar de qué manera el estudio de trabajo mejorará la 
productividad en el área de producción de la empresa Molino Don Pancho E.I.R.L.  
Como Objetivos Específicos:  
𝑶𝟏: Realizar un análisis de la situación actual de la Empresa MOLINO DON PANCHO 
E.I.R.L, utilizando el diagrama CAUSA – EFECTO  
𝑶2: Desarrollar y aplicar de las herramientas del estudio del trabajo para mejorar la 
productividad en el área de producción de la empresa Molino Don Pancho E.I.R.L.  
𝑶3: Determinar y comparar la nueva de productividad después de la aplicación de las 
herramientas de estudio del trabajo en la empresa Molino Don Pancho E.I.R.L, utilizando un 
registro de producción obtenido de la empresa.  
Este proyecto de investigación tiene una justificación teórica ya que buscamos demostrar 
que la utilidad de la herramienta de estudio del trabajo en el entorno del sector arrocero 
también se justifica de manera práctica ya que busca mejorar el sistema de producción de 
la empresa, mediante el estudio de métodos, medición de tiempos. para aumentar la 
productividad, también eliminando tiempos improductivos que no le benefician y por lo 
tanto tienen un crecimiento en competitividad y un volumen considerable de respuesta para 
el consumidor.  
 Es por ello, se justifica metodológicamente ya que el resultado obtenido de la 
investigación servirá como guía para futuros estudios empleados en las distintas ramas de 





 II. MÉTODO:  
2.1 Tipo y Diseño de la investigación:  
• Tipo Experimental  
El estudio de investigación actual se determina por ser un modelo aplicado, ya 
que las teorías y herramientas vinculadas al estudio del trabajo se utilizan para 
resolver un problema de baja productividad y mejorar el proceso. Corresponde 
al diseño experimental. En el estudio de enfoque experimental, el investigador 
manipula una o más variables y su resultado en los comportamientos 
observados.  
Diseño Pre-Experimental  
Según Hernández Sampieri (2014). Diseño de prueba previa / prueba posterior, se 
realizará una prueba al estímulo, finalmente, se aplica una prueba al estímulo.  
Según la clase de diseño experimental la investigación es PRE EXPERIMENTAL ya 
que se determina la mejora Post implementación, con la técnica de observación a través 
de instrumentos de medición y de recolección de datos.  
G-O1-X-O2  
                                           Estímulo X  
Donde:  
 
G= La empresa Molino Don Pancho E.I.R.L  
O1= La productividad antes del estimulo  
O2= La productividad después del estimulo  
X= Implementación de estudio del trabajo  
2.2  Operacionalización de Variables  
• Variables  
Variable Independiente: Estudio de trabajo Variable Dependiente: Productividad
O1   O2  
 
 
Tabla N°1: Matriz de Operacionalización de las variables 
Variable Definición Conceptual  Definición 
Operacional 








El estudio del trabajo es una 
evaluación sistemática de 
los métodos utilizados para 
llevar a cabo actividades 
con el objetivo de optimizar 
el uso efectivo de los 
recursos y establecer 
estándares de desempeño 
con respecto a las 
actividades realizadas. 
Según la OIT - 
Organización Internacional 
del Trabajo. (2011) 
  
El estudio de trabajo 
tiene como objetivo 
mejorar los 
procedimientos y 
reducir el esfuerzo 
humano y reducir el 















TE: TN *(1+S) 
TN: Tiempo normal 
S: Suplementos 
Índice de actividades 
TAAV= TTA – TANV/ 
TA*100% 
 
TTA: Todas las 
Actividades 
 
TANV: Actividades que 

















La productividad de 
cualquier función es igual a 
su rendimiento dividido por 
el trabajo necesario para 
generar dicho rendimiento.  
Según Andrew Grove. 
(2004) 
  
Relación de la 
producción producida 
y los recursos que se 
utilizaron en esta. Los 
factores involucrados 
son internos y 
externos, el tipo de 
productividad 





Maquinaria   
 
Capacidad  






















2.4 Población, muestra y muestreo:  
  
Según Tamayo y Tamayo (2014), determina la población como la generalidad del 
fenómeno a estudiar en el que la unidad de población tiene una peculiaridad común 
que se estudia y comienza los datos del estudio y la muestra es la que puede 
diagnosticar el problema. ya que es capaz de producir los datos con los cuales se 
reconocen las fallas dentro del desarrollo.  
La población está constituida por todos los procedimientos del proceso productivo 
del pilado de arroz de la empresa MOLINO DON PANCHO E.I.R.L. 2019. La 
muestra son todas las tareas del proceso productivo del pilado de arroz. Se procede 
abarcar solo aquellas actividades propias del proceso de pilado de arroz, descartando 
aquellas que son ejecutadas con otros fines.  
2.5 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad:  
Para la presente investigación se emplearon las siguientes técnicas e instrumentos:  
- Para el análisis de la situación actual de la empresa Molino Don Pancho 
E.I.R.L empleamos la técnica de observación directa y como instrumento 
ficha de registro de tiempos. Para ello se empleará el Diagrama 
CAUSAEFECTO. (Ver Anexo D, Formato D.1.1)  
- Para desarrollar y aplicar el Estudio del trabajo, se hará uso de la técnica de 
observación directa y el instrumento de la ficha de registro de tiempo, para 
ello se hará uso de cronometro. Para ello se utilizará el Diagrama de 
Operaciones (DOP).  (Ver Anexo D, Formato D.1.2)  
- Para determinar la nueva productividad de la empresa Molino Don Pancho 
E.I.R.L después de haber realizado la aplicación de Estudio del trabajo, 
hemos empleado la técnica de recolección de datos históricos y para el 
instrumentó una ficha de registro de productividad. (Ver Anexo D, Formato 
D.1.3)  
- Para comparar los resultados después de aplicar el Estudio del trabajo de la 
empresa Molino Don Pancho E.I.R.L, utilizamos la técnica de observación 
directa y como instrumento la ficha de registro de productividad. (Ver  




Validez del instrumento de medición  
Para Valderrama (2002, p. 206) “La validez es aquella que determina la etapa en que los 
ítems son una muestra representativa de todo el contenido a medir”.   
Los instrumentos de recolección de datos para su importancia fueron sometidos a juicio 
de expertos de la facultad de Ingeniería, donde se evaluó el cuadro de operacionalizacion 
y las herramientas que se manejan, se toma en cuenta la participación de los docentes 
expertos en la materia: Ing. Estela Tamay, Walter y como segundo experto Ing. Sandoval 
Reyes, Carlos; docentes de la escuela de Ingeniería Industrial. (Ver Anexo E)  
Confiabilidad  
Son información brindada por la empresa, los instrumentos que se dan de forma 
segura, se desarrollaron herramientas como el Microsoft Excel, el software 
estadístico SPSS, también la prueba de Shapiro-Wilk y a su vez los jueces expertos 
de la facultad de ingeniera industrial.  
  
2.6 Procedimiento:  
Para dar cumplimiento a todos los objetivos específicos del estudio, se dará de la siguiente 
manera:  
Para determinar el estado actual de la empresa Molino Don Pancho E.I.R.L se hará 
mediante el Diagrama CAUSA-EFECTO.  
Luego desarrollaremos un Diagrama de actividades de proceso y un Diagrama de 
operaciones, para luego aplicar el estudio de los tiempos del proceso de producción 
de la empresa, de esta manera encontraremos el índice de actividades que agregan 
valor y las que no agregan valor al proceso de producción.  
Posteriormente, con los resultados obtenidos después de aplicar el estudio de 
trabajo, podemos determinar la nueva productividad de la empresa utilizando el 
instrumento de un registro de productividad.  
Finalmente, una vez que se obtenga la nueva productividad, obtendremos los 
resultados comparando la productividad inicial y la nueva productividad, de esta 
manera sabremos cómo mejorar su productividad a través de la Aplicación de 





2.7 Método de análisis de datos:  
  
El procedimiento utilizado para el diagnóstico de datos es el cuantitativo. Para IPES 
(nf), el objetivo de una investigación cuantitativa es adquirir conocimientos 
fundamentales y elegir el modelo más conveniente que nos permita comprender el 
contexto de una manera más imparcial, ya que esos datos se recopilan y analizan a 
través de conceptos y variables. Para demostrar que el estudio de los métodos mejora 
la producción, se realiza un estudio preliminar en el que se registran todos los datos 
actuales de la organización antes de utilizar el nuevo método en la empresa.  
La información obtenida se registra con los instrumentos de recolección de datos, el 
Diagrama de Operaciones del Proceso, el diagrama de análisis del proceso. A través 
de esta información recopilada, los datos obtenidos se examinan y luego se proponen 
mejoras en las actividades para que se obtenga un procedimiento más práctico, lo 
que reduce el tiempo y los movimientos para mejorar la productividad.  
2.8 Aspectos éticos  
De acuerdo con los principios en la regulación de títulos y grados de la Universidad 
Cesar Vallejo, la Escuela Académica Profesional de Ingeniería Industrial se instruye 
al autor para que su respectivo desarrollo de su proyecto garantice la autenticidad y 
veracidad de la información utilizada en el desarrollo respectivo. de este proyecto, 
es necesario acceder a fuentes bibliográficas en las que se cita el origen de la 
información utilizada en el avance del proyecto de investigación y, por lo tanto, 













 III. RESULTADOS  
  
3.1 Análisis de la situación actual de la Empresa MOLINO DON PANCHO E.I.R.L, 
utilizando el diagrama CAUSA – EFECTO  
3.1.1 La empresa  
Molino Don Pancho E.I.R.L se encuentra ubicado en la carretera panamericana norte Km 
706 en la ciudad de Guadalupe, departamento de La Libertad.  
Reseña del Molino:  
La historia del Molino Don Pancho E.I.R.L. se remonta en el año 1997 cuando su 
fundador: el señor Oscar Miguel Cruz Farro quien incursionó en el acopio y 
comercialización de arroz formando una sociedad familiar. El 05 de mayo del 1997 
implementan un molino de mediana capacidad para poder realizar el procesamiento del 
arroz con la finalidad de garantizar la calidad y estandarización del producto final.  
RUC: 20394881750  
RAZÓN SOCIAL: Empresa Individual De Responsabilidad Limitada  
NOMBRE COMERCIAL: Molino Don Pancho E.I.R.L  
TIPO EMPRESA: Empresa Individual De Responsabilidad Limitada  
FECHA INICIO ACTIVIDADES: 05 / Mayo / 1997  
ACTIVIDAD COMERCIAL: Servicio de pilado y comercialización de Arroz  
Misión:  
Nuestro compromiso es satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros clientes, 
ofreciendo el servicio de pilado de arroz con alta tecnología liderando el sector en el que 
participamos, con talento humano eficiente, calificado y comprometido a mejorar 
continuamente y brindar un excelente servicio.  
Visión:  
Ser el agroindustrial líder en el mercado nacional e internacional con talento humano 
competente e involucrado a ganar la confianza y lealtad, brindando bienestar, rentabilidad 
y desarrollo para nuestros clientes, trabajadores y accionistas contribuyendo al progreso 




3.1.2 Descripción del sistema de producción  
3.1.2.1 Productos  
a. Descripción del producto  
 Dentro de todas las variedades de arroz como producto terminado, que puede producir el 
pilado de esta empresa del sector agroindustrial de La Libertad, nuestra investigación está 
basada en Arroz Nir de 50 kg, siendo el arroz con mayor consumo y también es 
considerado el mejor de la región. Es un grano alargado, trasparente, blanco cremoso, y 
en cocción es de sabor agradable y suave.  
b. Sub productos  
Entre los sub-productos que se obtiene del pilado de arroz, son:  
• Arrocillo  
• Rechazo  
• Ñelen  
• Polvillo  
c. Desechos  
• Pajilla  
d. Desperdicios  
• Piedras  
• Pajas  
  
3.1.2.2 Materiales e Insumos  
Materiales  
A. Materiales Directos  
La principal materia prima que ingresa al proceso de pilado de arroz, es el arroz 
en cascara de variedad Nir, que es en grano entero o pedazo de grano de arroz que 
conserva el 1/8 o más de la cubierta exterior (glumas) o cascara en relación con el 
tamaño del grano.  
B. Materiales Indirectos  







A. Maquinaria y Equipos  
Dentro de la maquinaria que forma parte del proceso de pilado de arroz se tiene: 
Pre-Limpia, Descascarador, Circuito Descascarador, 2 Mesa Paddy, 2 Pulidores 
de Piedra BHZ, Pulidora de Agua WPZ-1, Calibradores de grano MTVZ, 4 
Clasificadores, Selectora, 8 elevadores, 2 balanzas.   
3.1.2.3. Proceso de producción   
Una vez que el arroz ya ha cumplido el tiempo de almacenamiento necesario para ser 
utilizado por la industria arrocera y tiene las características para su procesamiento, el arroz 
en cáscara entrará a un proceso conocido como “pilado” donde se obtendrá arroz blanco. 
La cantidad de arroz blanco que se obtenga del proceso determina el rendimiento de la 
piladora.   
• Recepción de la Materia Prima.  
• Secado Natural.  
• Pre-Limpia.  
• Descascarado.  
• Separación de cáscara.  
• Pulido.  
• Clasificador.  
-  Clasificador I  - 
 Clasificador II  
• Selectora.  
• Envasado.  
• Almacenamiento.  
  
3.1.2.4. Análisis para el Proceso de Producción   
El proceso de arroz en general es un proceso que arroja una producción conjunta, 
obteniendo productos y subproductos, pero es un proceso con características diferentes, 
puesto que no tiene un solo punto de separación, son diferentes puntos de donde se 
obtienen diferentes subproductos, y estos subproductos no ingresan a ningún proceso 




 Figura N°1: Diagrama Ishikawa del Molino Don Pancho E.I.R.L 
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Figura N°2: Diagrama de operaciones de pilado de arroz del Molino Don Pancho 
E.I.RL. (Pre-Test) 
 




 Asimismo, se detalla en un Diagrama de Análisis de Procesos todas las actividades que se realizan para el proceso de pilado de arroz:  
Tabla N°2: Análisis de procesos del proceso de pilado de arroz (Pre – Test) 
 





    
Interpretación: El diagrama de análisis de procesos muestra que hay 10 operaciones, 8 transportes, 1 inspecciones y 1 almacén, teniendo un total 
de 21 actividades para realizar el proceso de pilado de arroz. A través de ello se deduce que el tiempo de las actividades que están agregando valor.  
A través de ello se deduce que el tiempo de las actividades que están agregando valor (TAAV) son:  
  
TTA − TANV 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 (𝑇𝐴𝐴𝑉) =  𝑋100%  
TTA 
TTA=Tiempo de todas las actividades  
TANV=Tiempo de actividades que no agregan valor  
𝑇𝐴𝐴𝑉 =  𝑋100%  
= 47.65%  
El resultado del TAAV nos indica que el tiempo de las actividades que agregan valor está en un 47.65 % del total del tiempo de las actividades. Lo 
que significa que el 52.35 % del total del tiempo de las actividades no están agregando valor, lo que lleva a realizar un estudio para disminuir el % 







Productividad Pre Test: Se presenta la producción mensual tomada de los últimos 4 
meses, información brindada por la empresa, antes de la mejora a proponer.  
Tabla N° 3: Reporte de producción del mes de marzo de 2019  
TOTAL 12039 18000 66,88%
26/04/2019 645 1000 64,50%
27/04/2019 610 1000 61,00%
18/04/2019 810 1000 81,00%
23/04/2019 512 1000 51,20%
24/04/2019 754 1000 75,40%
25/04/2019 572 1000 57,20%
17/04/2019 756 1000 75,60%
13/04/2019 560 1000 56,00%
15/04/2019 743 1000 74,30%
10/04/2019 654 1000 65,40%
16/04/2019 681 1000 68,10%
11/04/2019 531 1000 53,10%
12/04/2019 789 1000 78,90%
06/04/2019 840 1000 84,00%
03/04/2019 698 1000 69,80%
05/04/2019 652 1000 65,20%
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula U= (Producción Real/capacidad 
máxima) x100%
Fecha Producciòn real Capacidad Máxima Utilizaciòn
01/05/2019 520 1000 52,00%
02/05/2019 712 1000 71,20%
Registro Capacidad Real




Fuente: Molino Don Pancho  
 












𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑟𝑧𝑜 =
12039 𝑠𝑎𝑐𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑎𝑟𝑟𝑜𝑧/𝑚𝑒𝑠
540 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑚𝑒𝑠






Tabla N° 4: Reporte de Producción del mes de abril 2019  
TOTAL 12792 20000 63,96%
29/05/2019 654
25/05/2019 687 1000 68,70%
31/05/2019 650 1000 65,00%
1000 65,40%
30/05/2019 854 1000 85,40%
23/05/2019 829 1000 82,90%
24/05/2019 780 1000 78,00%
22/05/2019 629 1000 62,90%
18/05/2019 568 1000 56,80%
16/05/2019 650 1000 65,00%
17/05/2019 691 1000 69,10%
14/05/2019 546 1000 54,60%
15/05/2019 456 1000 45,60%
11/05/2019 540 54,00%
13/05/2019 651 1000 65,10%
1000
10/05/2019 490 1000 49,00%
100008/05/2019 561 56,10%
04/05/2019 670 1000 67,00%
06/05/2019 450 1000 45,00%
01/05/2019 785 1000 78,50%
03/05/2019 651 1000 65,10%
REGISTRO DE CAPACIDAD REAL
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Capacidad
Fecha Producciòn real Capacidad Máxima Utilizaciòn
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula U= (Producción Real/capacidad 
máxima) x100%
 
Fuente: Molino Don Pancho  
 












𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑎𝑏𝑟𝑖𝑙 =
12792 𝑠𝑎𝑐𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑎𝑟𝑟𝑜𝑧/𝑚𝑒𝑠
630 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑚𝑒𝑠







Tabla N° 5: Reporte de Producción del mes de mayo 2019 
Registro Capacidad Real
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Capacidad
Fecha Producciòn real Capacidad Máxima Utilizaciòn
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula U= (Producción Real/capacidad 
máxima) x100%
01/06/2019 650 1000 65,00%
03/06/2019 753 1000 75,30%
04/06/2019 659 1000 65,90%
08/06/2019 681 1000 68,10%
10/06/2019 721 1000 72,10%
11/06/2019 640 1000 64,00%
12/06/2019 710 1000 71,00%
13/06/2019 690 1000 69,00%
14/06/2019 570 1000 57,00%
24/06/2019 684 1000 68,40%
25/06/2019 615 1000 61,50%
26/06/2019 740 1000 74,00%





Fuente: Molino Don Pancho  




























Tabla N° 6: Reporte de Producción del mes de junio 2019 
 
Registro Capacidad Real
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Capacidad
Fecha Producciòn real Capacidad Máxima Utilizaciòn
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula U= (Producción Real/capacidad 
máxima) x100%
01/08/2019 510 1000 51,00%
02/08/2019 621 1000 62,10%
08/08/2019 687 1000 68,70%
10/08/2019 690 1000 69,00%
04/08/2019 554 1000 55,40%
05/08/2019 780 1000 78,00%
15/08/2019 642 1000 64,20%
16/08/2019 673 1000 67,30%
12/08/2019 540 1000 54,00%
13/08/2019 575 1000 57,50%
25/08/2019 620 1000 62,00%
28/08/2019
706 1000 70,60%26/08/2019
17/08/2019 789 1000 78,90%








Fuente: Molino Don Pancho  
 












𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑗𝑢𝑛𝑖𝑜 =
11071 sacos 
510 h − H










Tabla N° 7: Reporte de Producción 
 





PROMEDIO 21,59  
 
                                       Fuente: Molino Don Pancho  
  
       












































Productividad de Mano de Obra en el  Molino Don Pancho E.I.R.L














Hora Hombre Empleado Productividad Mano de Obra
520 30 17,33
Productividad Mano de Obra
Formula
18/03/2019 810 30 27,00
23/03/2019 512 30 17,07
24/03/2019 754 30 25,13
25/03/2019 572 30 19,07
TOTAL 12039 540 22,29
26/03/2019 645 30 21,50
27/03/2019 610 30 20,33
    
                
                    
     
 
Fuente: Molino Don Pancho  
  
Se muestra la productividad de mano de obra realizado en todos los días de producción 
del mes de MARZO, donde se obtuvo como resultado que la productividad de mano de 
obra es de 22.29 sacos de arroz/hora-hombre.  
  
  
      
30  
  
Tabla N° 9: Productividad de Mano de Obra del mes de abril 2019 
Productividad de Mano de Obra en el  Molino Don Pancho E.I.R.L
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Productividad Mano de Obra
Elaborado 
por
Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado Productividad Mano de Obra
01/04/2019 785 30 26,17
03/04/2019 651 30 21,70
04/04/2019 670 30 22,33
06/04/2019 450 30 15,00
08/04/2019 561 30 18,70
10/04/2019 490 30 16,33
11/04/2019 540 30 18,00
13/04/2019 651 30 21,70
14/04/2019 546 30 18,20
15/04/2019 456 30 15,20
16/04/2019 650 30 21,67
17/04/2019 691 30 23,03
18/04/2019 568 30 18,93
22/04/2019 629 30 20,97
23/04/2019 829 30 27,63
24/04/2019 780 30 26,00
25/04/2019 687 30 22,90












    
                
                    
     
 
 Fuente: Molino Don Pancho  
Se muestra la productividad de mano de obra realizado en todos los días de producción 
del mes de ABRIL, donde se obtuvo como resultado que la productividad de mano de 
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Tabla N° 10: Productividad de Mano de Obra del mes de mayo 2019 
 
Productividad de Mano de Obra en el  Molino Don Pancho E.I.R.L
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Productividad Mano de Obra
Elaborado 
por
Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado Productividad Mano de Obra
01/05/2019 650 30 21,67
03/05/2019 753 30 25,10
04/05/2019 659 30 21,97
08/05/2019 681 30 22,70
10/05/2019 721 30 24,03
11/05/2019 640 30 21,33
12/05/2019 710 30 23,67
13/05/2019 690 30 23,00
14/05/2019 570 30 19,00
24/05/2019 684 30 22,80
25/05/2019 615 30 20,50
26/05/2019 740 30 24,67
27/05/2019 654 30 21,80
28/05/2019 541 30 18,03
29/05/2019 612 30 20,40
TOTAL 9920 450 22,04
    
                
                    
     
 
Fuente: Molino Don Pancho  
  
Se muestra la productividad de mano de obra realizado en todos los días de producción 
del mes de MAYO, donde se obtuvo como resultado que la productividad de mano de 
obra es de 22.04 sacos de arroz/hora-hombre.  














Tabla N° 11: Productividad de Mano de Obra del mes de junio 2019 
Productividad de Mano de Obra en el  Molino Don Pancho E.I.R.L
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Productividad Mano de Obra
Elaborado 
por
Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado Productividad Mano de Obra
01/06/2019 489 30 16,3
02/06/2019 621 30 20,7
04/06/2019 554 30 18,5
05/06/2019 780 30 26
08/06/2019 687 30 22,9
10/06/2019 690 30 23
12/06/2019 540 30 18
13/06/2019 575 30 19,2
15/06/2019 642 30 21,4
16/06/2019 673 30 22,4
17/06/2019 789 30 26,3
24/06/2019 511 30 17,0
25/06/2019 620 30 20,7
26/06/2019 706 30 23,5
27/06/2019 691 30 23,0
28/06/2019 721 30 24,0
29/06/2019 761 30 25,4
TOTAL 11050 510 21.71 sacos/hora
    
                
                    
     
 
Fuente: Molino Don Pancho  
Se muestra la productividad de mano de obra realizado en todos los días de producción 
del mes de SETIEMBRE, donde se obtuvo como resultado que la productividad de mano 













PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA
 
Fuente: Molino Don Pancho  





















Tabla N°13: Productividad de Maquinaria del mes de marzo 2019 
Producción Actual Horas Máquinas Productividad de Maquinaria
01/03/2019 520 7 74,29
02/03/2019 712 7 101,71
Productividad de Don Pancho E.I.R.L
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Productividad de Maquinaria
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha
03/03/2019 698 7 99,71
05/03/2019 652 7 93,14
06/03/2019 840 7 120,00
10/03/2019 654 7 93,43
11/03/2019 531 7 75,86
12/03/2019 789 7 112,71
13/03/2019 560 7 80,00
15/03/2019 743 7 106,14
16/03/2019 681 7 97,29
17/03/2019 756 7 108,00
18/03/2019 810 7 115,71
23/03/2019 512 7 73,14
24/03/2019 754 7 107,71
25/03/2019 572 7 81,71
TOTAL 12039 126 95,55
64526/03/2019 92,147
27/03/2019 610 7 87,14
P.M 
                
             
     
 
Fuente: Molino Don Pancho  
Se muestra la productividad de maquinaria realizado en todos los días de producción 
del mes de MARZO, donde se obtuvo como resultado que la productividad de 









Tabla N°14: Productividad de Maquinaria del mes de abril 2019 
Productividad de Don Pancho E.I.R.L
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Productividad de Maquinaria
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Horas Máquinas Productividad de Maquinaria
01/04/2019 785 7 112,14
03/04/2019 651 7 93,00
04/04/2019 670 7 95,71
06/04/2019 450 7 64,29
08/04/2019 561 7 80,14
10/04/2019 490 7 70,00
11/04/2019 540 7 77,14
13/04/2019 651 7 93,00
14/04/2019 546 7 78,00
15/04/2019 456 7 65,14
16/04/2019 650 7 92,86
17/04/2019 691 7 98,71
18/04/2019 568 7 81,14
22/04/2019 629 7 89,86
23/04/2019 829 7 118,43
24/04/2019 780 7 111,43
25/04/2019 687 7 98,14













                
             
     
 
Fuente: Molino Don Pancho  
Se muestra la productividad de maquinaria realizado en todos los días de producción 
del mes de ABRIL, donde se obtuvo como resultado que la productividad de 











Tabla N°15: Productividad de Maquinaria del mes de mayo 2019 
Productividad de Don Pancho E.I.R.L
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Productividad de Maquinaria
Elaborado 
por
Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Horas Máquinas Productividad de Maquinaria
650 7 92,86
03/05/2019 753 7 107,57
02/05/2019
04/05/2019 659 7 94,14
08/05/2019 681 7 97,29
10/05/2019 721 7 103,00
11/05/2019 640 7 91,43
12/05/2019 710 7 101,43
13/05/2019 690 7 98,57
14/05/2019 570 7 81,43
24/05/2019 684 7 97,71
25/05/2019 615 7 87,86
26/05/2019 740 7 105,71
27/05/2019 654 7 93,43
28/05/2019 541 7 77,29
29/05/2019 612 7 87,43
TOTAL 9920 105 94,48
P.M 
                
             
     
 
Fuente: Molino Don Pancho  
  
Se muestra la productividad de maquinaria realizado en todos los días de producción 
del mes de MAYO, donde se obtuvo como resultado que la productividad de 













Tabla N°16: Productividad de Maquinaria del mes de junio 2019 
Productividad de Don Pancho E.I.R.L
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Productividad de Maquinaria
Elaborado 
por
Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Horas Máquinas
Productividad de 
Maquinaria
01/06/2019 510 7 72,86
02/06/2019 621 7 88,71
04/06/2019 554 7 79,14
05/06/2019 780 7 111,43
08/06/2019 687 7 98,14
10/06/2019 690 7 98,57
12/06/2019 540 7 77,14
13/06/2019 575 7 82,14
15/06/2019 642 7 91,71
16/06/2019 673 7 96,14
17/06/2019 789 7 112,71
24/06/2019 511 7 73,00
25/06/2019 620 7 88,57
26/06/2019 706 7 100,86
27/06/2019 691 7 98,71
28/06/2019 721 7 103,00
27/06/2019 761 7 108,71
TOTAL 11071 119 93,03
P.M 
                
             
     
 
Fuente: Molino Don Pancho  
  
Se muestra la productividad de maquinaria realizado en todos los días de producción 
del mes de JUNIO, donde se obtuvo como resultado que la productividad de maquinaria 






















                                  Fuente: Molino Don Pancho  
  






    
𝑶𝟏: Desarrollar y aplicar de las herramientas del estudio del trabajo para mejorar la productividad en el área de producción de la empresa 
Molino Don Pancho E.I.R.L.   
  
Tabla N°18: Llenado de tolva, toma de tiempos día 1 (Pre-Test) 
N° ELEMENTOS
1 Coger saco TO 3,25 2,86 2,94 3,10 2,96 2,34 2,81 2,97 2,54 2,99 3,52 3,06 3,43 3,75 2,58 3,64 3,25 2,10 2,65 2,23 2,99 2,40 3,45 3,15 3,64 3,81 3,08 3,16 2,99 3,42 3,04
2 Abrir saco TO 2,99 3,56 2,82 2,61 3,43 3,18 3,62 3,76 3,48 3,61 2,89 2,64 3,11 3,76 3,00 3,08 3,12 2,77 2,43 2,16 2,43 3,00 2,36 3,00 3,01 2,99 3,00 3,20 3,02 3,01 3,03
3 Llenar saco TO 11,21 10,52 10,64 10,35 11,76 11,43 11,62 11,75 11,34 11,82 10,34 10,82 11,64 10,10 11,46 11,73 11,11 11,64 11,23 10,99 11,08 11,76 11,34 11,51 10,78 11,53 11,24 11,36 11,09 11,50 11,22
4 Verificar saco TO 15,00 15,86 15,34 16,35 16,82 15,75 16,01 15,46 15,34 15,82 15,26 15,84 15,30 16,25 16,42 15,84 15,28 15,60 15,75 15,51 16,47 16,08 15,74 15,30 15,15 15,20 16,82 15,99 15,34 15,28 15,74
5 Coser saco TO 5,01 4,89 4,67 4,56 5,21 5,34 5,72 5,36 5,86 5,92 5,37 5,08 6,10 6,02 5,35 5,16 4,98 5,42 5,31 5,66 5,72 5,01 5,13 5,20 5,43 5,36 5,48 5,62 5,33 5,42 5,36
6 Cargar saco TO 5,22 4,95 4,88 4,97 5,62 5,40 5,61 5,25 5,55 5,36 5,20 5,82 5,64 5,21 5,40 5,00 4,88 5,16 5,31 6,01 5,12 5,22 5,70 5,16 5,42 5,64 5,30 5,63 5,28 5,34 5,34
7
Transportar hacia 
almacen TO 19,15 18,73 19,64 19,73 19,34 19,85 19,34 20,03 20,14 20,16 19,83 19,46 20,45 20,11 19,43 19,76 19,34 19,06 19,23 19,14 19,60 19,35 19,46 19,43 19,29 19,38 19,09 19,34 19,65 19,87 19,55
8 Apilar sacos TO 7,49 8,10 7,06 7,86 7,34 7,61 7,26 7,34 7,26 7,53 7,82 7,34 7,26 7,24 8,03 7,61 7,31 8,11 7,64 7,35 7,28 7,46 7,83 7,43 7,94 7,66 8,32 7,61 7,43 7,31 7,56






MuestraArizola Ysla, Luis Enrique








6 7 8 9 103 4 5Envasado de Arroz 1 2 25 26 27 28 29
13-mayFecha
Número de Observaciones






12 3022 23 2416 1713 14 15
  







Tabla N°19: Llenado de tolva, toma de tiempos día 2 (Pre-Test) 
 
N°
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 To prom
1 TO 5,12 5,12 6,01 5,60 5,21 4,98 4,21 5,32 6,05 5,32 5,00 4,89 5,32 4,65 4,25 5,84 6,05 6,11 5,32 5,85 5,22 6,10 5,26 5,10 5,71 5,36 5,14 6,00 5,45 5,32 5,36
2 TO 54,26 53,96 54,62 53,87 54,65 55,21 55,10 54,76 54,31 54,20 55,11 53,99 54,82 55,61 55,14 55,09 54,76 54,19 55,32 54,61 54,19 55,14 54,71 54,98 55,56 55,17 54,79 55,16 55,18 55,34 54,79
3 TO 3,26 4,21 4,32 4,01 3,56 3,92 3,52 3,14 3,65 3,47 3,42 3,85 4,26 4,95 4,21 4,03 4,06 4,10 4,76 4,52 4,13 4,08 3,99 3,74 4,16 3,99 4,15 4,17 4,09 4,61 4,01
4 TO 7,65 7,11 8,32 8,01 7,56 8,20 8,16 8,14 7,65 7,56 7,15 7,43 7,31 8,12 8,51 8,15 8,16 7,98 0,96 7,59 7,45 7,26 7,16 7,89 8,51 7,00 7,15 8,62 8,31 8,02 7,57
5 TO 4,21 3,85 3,16 3,42 4,12 4,65 4,13 4,20 4,00 3,09 3,87 3,46 3,16 3,58 4,12 4,65 4,25 4,71 4,36 4,16 4,18 4,29 4,31 4,09 4,18 3,99 3,98 4,18 4,59 4,71 4,06





transportar hacia la tolva
LLENADO DE TOLVA
Unidad de medida Seg Muestra 30 observaciones
ELEMENTOS Número de Observaciones
Fecha 14-mayProceso:
Elaborado por: Azcarate Vasquez, Aldo Alexander
Llenado de tolvaMetodo: Actual Hora de inicio 10:20 Actividad
Proceso de pilado de arroz Hora de termino 10:59 Producto Arroz
 
 
Fuente: Elaboración Propia  
  
  
 A continuación, se presenta una tabla resumen donde muestra el promedio de tiempo de cada elemento de cada día que se realizó  desde el 13 de              








Tabla N°20: Tiempo Promedio, Llenado de tolva (Pre-Test) 
 



























1 TO 5,45 5,36 5,50 4,75 5,50 5,34 5,39 4,77 4,75 4,61 4,53 4,62 5,05
2 TO 54,82 54,79 54,52 54,43 54,52 54,50 54,54 54,55 54,52 54,59 54,65 54,64 54,59
3 TO 4,18 4,01 4,28 4,28 4,28 4,48 4,53 4,58 4,70 4,58 4,62 4,55 4,42
4 TO 7,74 7,57 7,21 7,59 7,21 7,46 7,50 7,60 7,55 7,45 7,51 7,51 7,49




transportar hacia la tolva
bajar saco
vacear saco
ACTIVIDAD Número de Observaciones
LLENADO DE TOLVA
Proceso: Proceso de pilado de arroz Producto Arroz
Elaborado por: Arizola Ysla, Luis Muestra Total de dias 12 dias
SegMetodo: Actual Actividad Llenado de tolva Unid. Medida
  
Fuente: Elaboración Propia  
 
Ya obtenidos los resultados promedios observados de los elementos de la actividad llenado de tolva, se va a determinar el tiempo estándar, 
















1 TO 5,45 5,36 5,50 4,75 5,50 5,34 5,39 4,77 4,75 4,61 4,53 4,62 5,05 1,02 5,149413333 34 1,7508005 6,90
2 TO 54,82 54,79 54,52 54,43 54,52 54,50 54,54 54,55 54,52 54,59 54,65 54,64 54,59 1,03 56,22669861 40 22,490679 78,72
3 TO 4,18 4,01 4,28 4,28 4,28 4,48 4,53 4,58 4,70 4,58 4,62 4,55 4,42 1 4,422138889 37 1,6361914 6,06
4 TO 7,74 7,57 7,21 7,59 7,21 7,46 7,50 7,60 7,55 7,45 7,51 7,51 7,49 0,87 6,516171917 37 2,4109836 8,93










transportar hacia la tolva
Dia 10 Dia 11 Dia 12 To prom FC TNDia 4 Dia 5 Dia 6 Dia 7 Dia 8 Dia 9
Unidad de medida
ELEMENTOS NUMERO DE OBSERVACIONES
LLENADO DE TOLVA Dia 1 Dia 2 Dia 3
Formulas De la tabla de westinghouse
Hora de termino
Tiempo Estandar




Tabla de la OIT
Tiempo Promedio Factor de calificacion Tiempo Normal
Suplementos
                                    
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 Envasado de arroz: Para el pre test, se realizó una toma de tiempo en dos semanas del mes de agosto, tomando en cuenta los días de lunes a 








Tabla N°22: Tiempo promedio, Envasado de arroz día 1 (Pre-Test) 
 
N° ELEMENTOS
1 Coger saco TO 3,25 2,86 2,94 3,10 2,96 2,34 2,81 2,97 2,54 2,99 3,52 3,06 3,43 3,75 2,58 3,64 3,25 2,10 2,65 2,23 2,99 2,40 3,45 3,15 3,64 3,81 3,08 3,16 2,99 3,42 3,04
2 Abrir saco TO 2,99 3,56 2,82 2,61 3,43 3,18 3,62 3,76 3,48 3,61 2,89 2,64 3,11 3,76 3,00 3,08 3,12 2,77 2,43 2,16 2,43 3,00 2,36 3,00 3,01 2,99 3,00 3,20 3,02 3,01 3,03
3 Llenar saco TO 11,21 10,52 10,64 10,35 11,76 11,43 11,62 11,75 11,34 11,82 10,34 10,82 11,64 10,10 11,46 11,73 11,11 11,64 11,23 10,99 11,08 11,76 11,34 11,51 10,78 11,53 11,24 11,36 11,09 11,50 11,22
4 Verificar saco TO 15,00 15,86 15,34 16,35 16,82 15,75 16,01 15,46 15,34 15,82 15,26 15,84 15,30 16,25 16,42 15,84 15,28 15,60 15,75 15,51 16,47 16,08 15,74 15,30 15,15 15,20 16,82 15,99 15,34 15,28 15,74
5 Coser saco TO 5,01 4,89 4,67 4,56 5,21 5,34 5,72 5,36 5,86 5,92 5,37 5,08 6,10 6,02 5,35 5,16 4,98 5,42 5,31 5,66 5,72 5,01 5,13 5,20 5,43 5,36 5,48 5,62 5,33 5,42 5,36
6 Cargar saco TO 5,22 4,95 4,88 4,97 5,62 5,40 5,61 5,25 5,55 5,36 5,20 5,82 5,64 5,21 5,40 5,00 4,88 5,16 5,31 6,01 5,12 5,22 5,70 5,16 5,42 5,64 5,30 5,63 5,28 5,34 5,34
7
Transportar hacia 
almacen TO 19,15 18,73 19,64 19,73 19,34 19,85 19,34 20,03 20,14 20,16 19,83 19,46 20,45 20,11 19,43 19,76 19,34 19,06 19,23 19,14 19,60 19,35 19,46 19,43 19,29 19,38 19,09 19,34 19,65 19,87 19,55
8 Apilar sacos TO 7,49 8,10 7,06 7,86 7,34 7,61 7,26 7,34 7,26 7,53 7,82 7,34 7,26 7,24 8,03 7,61 7,31 8,11 7,64 7,35 7,28 7,46 7,83 7,43 7,94 7,66 8,32 7,61 7,43 7,31 7,56






MuestraArizola Ysla, Luis Enrique








6 7 8 9 103 4 5Envasado de Arroz 1 2 25 26 27 28 29
13-mayFecha
Número de Observaciones






12 3022 23 2416 1713 14 15
 












Tabla N°23: Tiempo promedio, Envasado de arroz día 2 (Pre-Test) 
N°
1 TO 3,12 3,26 3,20 3,43 3,16 4,02 3,15 3,76 3,48 3,21 3,98 3,65 3,52 3,73 3,15 3,33 3,40 3,65 3,55 3,05 3,50 3,26 3,15 3,70 3,64 3,36 3,38 3,06 3,10 3,11 3,40
2 TO 3,32 3,18 3,64 3,88 3,34 3,72 3,38 9,64 2,89 3,62 3,39 3,53 3,47 3,86 3,20 3,43 3,62 3,82 3,29 3,63 3,11 3,46 3,08 3,87 3,14 2,99 3,05 3,52 3,27 3,16 3,62
3 TO 11,30 11,06 11,53 11,36 10,99 10,56 11,37 11,74 11,63 11,73 11,42 12,01 11,09 11,65 11,52 11,77 11,80 11,05 11,64 11,73 11,86 11,95 11,80 11,37 11,63 11,33 11,07 11,15 11,36 11,17 11,45
4 TO 14,86 14,98 15,62 14,73 15,64 15,08 14,36 15,43 15,84 15,93 15,34 15,82 15,60 15,73 16,01 15,60 15,74 16,06 15,33 15,77 16,10 15,13 15,42 15,32 15,17 15,26 15,23 15,65 15,34 15,94 15,47
5 TO 4,82 4,59 5,32 5,75 5,16 5,82 5,36 5,10 5,49 5,82 5,11 5,74 5,48 5,91 5,38 5,62 5,34 5,29 5,73 6,04 5,66 5,43 5,16 5,73 5,06 5,40 5,03 5,70 5,08 6,12 5,44
6 TO 6,11 5,28 5,43 5,72 5,61 5,34 5,26 5,75 5,48 5,89 5,32 5,11 5,02 5,46 5,06 6,12 6,34 6,28 6,30 6,15 6,20 6,13 5,99 5,78 5,89 5,91 5,73 6,13 6,07 6,35 5,77
7
TO 19,62 19,34 19,53 19,89 19,78 19,09 19,60 20,14 20,61 20,38 19,75 19,46 19,65 19,82 19,75 19,37 19,42 19,86 19,52 19,63 19,84 19,72 20,15 19,19 19,64 20,15 20,61 20,34 20,64 20,31 19,83
8 TO 8,11 7,64 7,25 7,34 7,82 7,61 7,34 7,52 7,08 7,99 7,64 7,08 7,71 7,34 7,05 7,62 7,80 7,06 7,49 7,08 7,50 7,83 7,42 7,81 7,93 7,62 7,34 7,53 7,51 7,38 7,51
Fecha 14-may




ELEMENTOS Número de Observaciones











24 25 26 27 28 2918 19 20 21 22 2312
Arroz
Elaborado por: Azcarate Vasquez, Aldo Alexander Unidad de medida Seg Muestra
Proceso: Proceso de pilado de arroz Hora de termino 2.51 pm Producto
Envasado de arrozMetodo: Actual Hora de inicio 2.15 pm Actividad
 
  
Fuente: Elaboración Propia  
  
  
A continuación, se presenta una tabla resumen donde muestra el promedio de tiempo de cada elemento de cada día que se realizó desde el 12 de agosto 







Tabla N°24: Tiempo Promedio, Envasado de arroz (Pre-Test) 
30 observaciones por dia 
N°
1 TO 3,04 3,40 3,71 3,56 3,68 3,51 3,71 3,49 3,60 3,55 3,49 3,55 3,52
2 TO 3,03 3,62 3,65 3,62 3,57 3,66 3,68 3,65 3,57 3,64 3,69 3,70 3,59
3 TO 11,22 11,45 11,29 11,46 11,58 11,72 11,59 11,43 11,64 11,66 11,66 11,57 11,52
4 TO 15,74 15,47 15,64 15,62 15,57 15,62 15,55 15,55 15,60 15,61 15,63 15,56 15,60
5 TO 5,36 5,44 4,44 4,64 4,62 4,55 4,56 4,56 4,54 4,46 4,54 4,79 4,71
6 TO 5,34 5,77 5,49 5,57 5,53 5,42 5,43 5,52 5,55 5,65 5,44 5,58 5,53
7 TO 19,55 19,83 19,85 20,04 19,56 19,65 19,75 19,76 19,98 19,60 19,81 19,73 19,76
8 TO 7,56 7,51 7,59 7,62 7,73 7,49 7,40 7,52 7,66 7,63 7,64 7,55 7,58
71,80
Actividad Envasado de Arroz Unid. Medida Seg
Proceso: Proceso de pilado de arroz Producto Arroz
Metodo: Actual
Elaborado por: Arizola Ysla, Luis Muestra Total de dias 12 dias




































Fuente: Elaboración Propia  
El promedio de tiempo que es utilizado para el envasado de arroz es de 71.80 segundos por cada saco de arroz, el cual será utilizado para determinar 










                                                   Tabla N°25: Tiempo Estándar, Envasado de Arroz (Pre-Test) 
 
Segundos





1 TO 3,04 3,40 3,71 3,56 3,68 3,51 3,71 3,49 3,60 3,55 3,49 3,55 3,52 1,01 3,5582136 8 0,284657 3,84
2 TO 3,03 3,62 3,65 3,62 3,57 3,66 3,68 3,65 3,57 3,64 3,69 3,70 3,59 1,02 3,6607517 8 0,29286 3,95
3 TO 11,22 11,45 11,29 11,46 11,58 11,72 11,59 11,43 11,64 11,66 11,66 11,57 11,52 1 11,522101 15 1,728315 13,25
4 TO 15,74 15,47 15,64 15,62 15,57 15,62 15,55 15,55 15,60 15,61 15,63 15,56 15,60 0,87 13,568944 15 2,035342 15,60
5 TO 5,36 5,44 4,44 4,64 4,62 4,55 4,56 4,56 4,54 4,46 4,54 4,79 4,71 0,92 4,3308392 11 0,476392 4,81
6 TO 5,34 5,77 5,49 5,57 5,53 5,42 5,43 5,52 5,55 5,65 5,44 5,58 5,53 1,04 5,7480222 25 1,437006 7,19
7 TO 19,55 19,83 19,85 20,04 19,56 19,65 19,75 19,76 19,98 19,60 19,81 19,73 19,76 1,01 19,95613 25 4,989033 24,95













Dia 10 Dia 11 Dia 12 To prom FC TNDia 4 Dia 5 Dia 6 Dia 7 Dia 8 Dia 9Envasado de Arroz Dia 1 Dia 2 Dia 3
Tabla de la OIT
Elaborado por:
ELEMENTOS NUMERO DE OBSERVACIONES
Dias:
Formulas De la tabla de westinghouse
Formato de Tiempo Estandar
Actividad Envasado de Arroz Método: Pre Test
Suplementos
Tiempo EstandarUnid. Medida
Indicador Tiempo Promedio Factor de calificacion Tiempo Normal
Muestra: % Tiempo
                                    
 
Fuente: Elaboración Propia  




Propuesta de Mejora Post-Test  
 Después de haber realizado la aplicación del estudio del trabajo en el área de envasado 
se realizó una nueva toma de tiempos, se usaran diagramas, tablas de recolección de 
datos, las mismas que están mostradas en resultados.  
 Para la mejora del nuevo método en el área de llenado de la tolva, se instalara una maya 
tipo zaranda, para que disminuya el ingreso de impurezas y evite generarse cuellos de 
botellas.  
 De la misma manera, se complementara con una transpaleta mecánica de 2500 Kg para 
el transporte de los sacos de arroz en cascara del área de almacén hacia la tolva y así 
mismo desde el área de envasado hacia el almacén del producto terminado.  
 Finalmente para el área de envasado, se instalará un sensor de posición óptica, 







𝑶2: Determinar y comparar la nueva de productividad después de la aplicación de las herramientas de estudio del trabajo en la empresa 
Molino Don Pancho E.I.R.L, utilizando un registro de producción obtenido de la empresa.  





Fuente: Elaboración Propia  
  
 
    
El diagrama de análisis de procesos muestra que hay 10 operaciones, 8 transportes, 1 inspección y 1 almacén, teniendo un tota l de 20 actividades 
para realizar el proceso de pilado de arroz. A través de ello se deduce que el tiempo de las actividades que están agregando valor (TAAV) son:  
TTA − TANV 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 (𝑇𝐴𝐴𝑉) =  𝑋100%  
TTA 
TTA=Tiempo de todas las actividades  
TANV=Tiempo de actividades que no agregan valor  
𝑇𝐴𝐴𝑉 =  𝑋100%  
= 66.33%  
El resultado del TAAV nos indica que el tiempo de las actividades que agregan valor está en un 66.33 % del total del tiempo de las actividades. Lo 
que significa que solo 33.67% del total del tiempo de las actividades no están agregando valor. Las tiempo de actividades que agregan valor se logró 




  Productividad POST TEST: Se presenta la productividad después de la aplicación.  
 
Tabla N°27: Reporte de producción del mes de julio de 2019 
 
Registro Capacidad Real
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Capacidad
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producciòn real Capacidad Máxima Utilizaciòn
01/07/2019 876 1000 87,60%
02/07/2019 965 1000 96,50%
04/07/2019 956 1000 95,60%
05/07/2019 758 1000 75,80%
13/07/2019 654 1000 65,40%
08/07/2019 1000 1000 100,00%
10/07/2019 843 1000 84,30%
100024/07/2019 657 65,70%
15/1072019 865 1000 86,50%
16/07/2019 690 1000 69,00%
25/07/2019 698 1000 69,80%
26/07/2019 814 1000 81,40%
27/07/2019 752 1000 75,20%
28/07/2019 945 1000 94,50%
27/07/2019 893 1000 89,30%
TOTAL 12366 15000 82,44%
  
               
               
     
 
  Fuente: Elaboración Propia  



























Tabla N°28: Reporte de producción del mes de agosto de 2019 
 
Registro Capacidad Real
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Capacidad
06/08/2019 965 1000 96,50%
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producciòn real Capacidad Máxima Utilizaciòn
07/08/2019 956 1000 95,60%
08/08/2019 758 1000 75,80%
09/08/2019 845 1000 84,50%
10/08/2019 843 1000 84,30%
11/08/2019 712 1000 71,20%
12/08/2019 654 1000 65,40%
13/08/2019 865 1000 86,50%
14/08/2019 690 1000 69,00%
18/08/2019 698 1000 69,80%
15/08/2019 893 1000 89,30%
16/08/2019 657 1000 65,70%
TOTAL 16314 20000 81,57%
20/08/2019 752 1000 75,20%
21/08/2019 901 1000 90,10%
79,10%100079127/08/2019
22/08/2019 893 1000 89,30%
24/08/2019 912 1000 91,20%





               
               
     
 
Fuente: Elaboración Propia  
 


























Tabla N°29: Reporte de producción del mes de septiembre de 2019 
 
Registro Capacidad Real
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Capacidad
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producciòn real Capacidad Máxima Utilizaciòn
02/09/2019 851 1000 85,10%
03/09/2019 923 1000 92,30%
04/09/2019 823 1000 82,30%
05/09/2019 943 1000 94,30%
06/09/2019 1000 1000 100,00%
07/09/2019 901 1000 90,10%
09/09/2019 823 1000 82,30%
10/09/2019 732 1000 73,20%
11/09/2019 899 1000 89,90%
12/09/2019 712 1000 71,20%
13/09/2019 913 1000 91,30%
14/09/2019 765 1000 76,50%
16/09/2019 703 1000 70,30%
17/09/2019 852 1000 85,20%
23/09/2019 743 1000 74,30%
28/09/2019 865 1000 86,50%
30/09/2019 889 1000 88,90%
TOTAL 14337 17000 84,34%
  
               
               
     
 
Fuente: Elaboración Propia  














𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑝𝑡𝑖𝑒𝑚𝑏𝑟𝑒 =










Tabla N°30: Reporte de producción del mes de octubre de 2019 
 
Registro Capacidad Real
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Capacidad
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producciòn real Capacidad Máxima Utilizaciòn
07/10/2019 988 1000 98,80%
08/10/2019 965 1000 96,50%
09/10/2019 956 1000 95,60%
10/10/2019 758 1000 75,80%
11/10/2019 991 1000 99,10%
12/10/2019 843 1000 84,30%
14/10/2019 876 1000 87,60%
15/10/2019 543 1000 54,30%
16/10/2019 865 1000 86,50%
17/10/2019 701 1000 70,10%
18/10/2019 912 1000 91,20%
19/10/2019 657 1000 65,70%
651 1000 65,10%
21/10/2019 814 1000 81,40%
TOTAL 15035 18000 83,53%
91,20%100091231/10/2019
29/10/2019 893 1000 89,30%
24/10/2019 812 1000 81,20%
27/10/2019 898 1000 89,80%
20/10/2019
u 
               
               
     
 
Fuente: Elaboración Propia  


























Tabla N°31: Reporte de producción 
































Tabla N°32: Productividad de Mano de Obra del mes de julio 2019 
27/07/2019 893 30 29,77
TOTAL 13972 510 27,40
27/07/2019 752 30 25,07
28/07/2019 945 30 31,50
25/07/2019 698 30 23,27
26/07/2019 814 30 27,13
17/07/2019 893 30 29,77
24/07/2019 657 30 21,90
15/07/2019 865 30 28,83
16/07/2019 690 30 23,00
12/07/2019 712 30 23,73
13/07/2019 654 30 21,80
08/07/2019 1001 30 33,37
10/07/2019 843 30 28,10
04/07/2019 956 30 31,87
05/07/2019 758 30 25,27
01/07/2019 876 30 29,20
02/07/2019 965 30 32,17
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción ActualHora Hombre EmpleadoProductividad Mano de Obra
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Productividad Mano de Obra
P.    
                
                    
     
 
Fuente: Elaboración Propia  
  
Se muestra la productividad de mano de obra Post Test realizado en 18 días de producción 












Tabla N°33: Productividad de Mano de Obra del mes de agosto 2019 
 
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Productividad Mano de Obra
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
FECHA PRODUCTIVIDAD ACTUAL
Hora Hombre Empleado Productividad Mano de Obra
06/08/2019 965 30 32,17
07/08/2019 956 30 31,87
08/08/2019 758 30 25,27
09/08/2019 845 30 28,17
10/08/2019 843 30 28,10
11/08/2019 712 30 23,73
12/08/2019 654 30 21,80
13/08/2019 865 30 28,83
14/08/2019 690 30 23,00
15/08/2019 893 30 29,77
16/08/2019 657 30 21,90
18/08/2019 698 30 23,27
20/08/2019 752 30 25,07
21/08/2019 901 30 30,03
22/08/2019 893 30 29,77
23/08/2019 893 30 29,77
24/08/2019 912 30 30,40








P.    
                
                    
     
 
Fuente: Elaboración Propia  
  
Se muestra la productividad de mano de obra Post Test realizado en 20 días de producción 









Tabla N°34: Productividad de Mano de Obra del mes de septiembre 2019 
 
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Productividad Mano de Obra
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado Productividad Mano de Obra
02/09/2019 851 30 28,37
03/09/2019 923 30 30,77
04/09/2019 823 30 27,43
05/09/2019 943 30 31,43
06/09/2019 1000 30 33,33
07/09/2019 901 30 30,03
09/09/2019 823 30 27,43
10/09/2019 732 30 24,40
11/09/2019 899 30 29,97
12/09/2019 712 30 23,73
13/09/2019 913 30 30,43
14/09/2019 765 30 25,50
16/09/2019 703 30 23,43
17/09/2019 852 30 28,40
23/09/2019 743 30 24,77
28/09/2019 865 30 28,83
30/09/2019 889 30 29,63
TOTAL 14337 510 28,11
P.    
                
                    
     
 
Fuente: Elaboración Propia  
  
Se muestra la productividad de mano de obra Post Test realizado en 17 días de producción 











Tabla N°35: Productividad de Mano de Obra del mes de octubre 2019 
 
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Productividad Mano de Obra
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado Productividad Mano de Obra
07/10/2019 988 30 32,93
08/10/2019 965 30 32,17
09/10/2019 956 30 31,87
10/10/2019 758 30 25,27
11/10/2019 991 30 33,03
12/10/2019 843 30 28,10
14/10/2019 876 30 29,20
15/10/2019 543 30 18,10
16/10/2019 865 30 28,83
17/10/2019 701 30 23,37
18/10/2019 912 30 30,40
19/10/2019 657 30 21,90
20/10/2019 651 30 21,70
21/10/2019 814 30 27,13
27,07
27/10/2019 898 30 29,93
TOTAL 15035 27,84540
29/10/2019 893 30 29,77
31/10/2019 912 30 30,40
24/10/2019 812 30
P.    
                
                    
     
 
Fuente: Elaboración Propia  
  
Se muestra la productividad de mano de obra Post Test realizado en 18 días de producción 



















POST PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA
 
                                Fuente: Elaboración Propia  
  




















Tabla N°37: Productividad de Maquinaria del mes de julio 2019 
 
26/07/2019 893 8 111,63
TOTAL 13971 136 102,73
23/07/2019 752 8 94,00
25/07/2019 945 8 118,13
15/07/2019 698 8 87,25
16/07/2019 814 8 101,75
12/07/2019 893 8 111,63
13/07/2019 657 8 82,13
10/07/2019 865 8 108,13
11/07/2019 690 8 86,25
08/07/2019 712 8 89,00
09/07/2019 654 8 81,75
05/07/2019 1000 8 125,00
06/07/2019 843 8 105,38
03/07/2019 956 8 119,50
04/07/2019 758 8 94,75
01/07/2019 876 8 109,50
02/07/2019 965 8 120,63
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Horas Máquinas
Productividad de 
Maquinaria
Productividad de Don Pancho E.I.R.L
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Post-Test
Indicador Productividad de Maquinaria
P.M 
                
             
     
 
Fuente: Elaboración Propia  
Se muestra la productividad de maquinaria Post Test realizado en 17 días de producción 
entre el mes de JULIO, y se obtuvo como resultado que la productividad de maquinaria 










Tabla N°38: Productividad de Maquinaria del mes de agosto 2019 
Productividad de Don Pancho E.I.R.L
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Post-Test
Indicador Productividad de Maquinaria
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Horas Máquinas
Productividad de 
Maquinaria
06/08/2019 965 8 120,63
07/08/2019 956 8 119,50
08/08/2019 758 8 94,75
09/08/2019 845 8 105,63
10/08/2019 843 8 105,38
11/08/2019 712 8 89,00
12/08/2019 654 8 81,75
13/08/2019 865 8 108,13
14/08/2019 690 8 86,25
15/08/2019 893 8 111,63
16/08/2019 657 8 82,13
18/08/2019 698 8 87,25
20/08/2019 752 8 94,00
21/08/2019 901 8 112,63
22/08/2019 893 8 111,63
23/08/2019 893 8 111,63
24/08/2019 912 8 114,00







                
             
     
 
  
Fuente: Elaboración Propia  
Se muestra la productividad de maquinaria Post Test realizado en 20 días de producción 
entre el mes de AGOSTO, y se obtuvo como resultado que la productividad de 








Tabla N°39: Productividad de Maquinaria del mes de septiembre 2019 
 
Productividad de Don Pancho E.I.R.L
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Post-Test
Indicador Productividad de Maquinaria
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Horas Máquinas
Productividad de 
Maquinaria
02/09/2019 851 8 106,38
03/09/2019 923 8 115,38
04/09/2019 823 8 102,88
05/09/2019 943 8 117,88
06/09/2019 1000 8 125,00
07/09/2019 901 8 112,63
09/09/2019 823 8 102,88
10/09/2019 732 8 91,50
11/09/2019 899 8 112,38
12/09/2019 712 8 89,00
13/09/2019 913 8 114,13
14/09/2019 765 8 95,63
16/09/2019 703 8 87,88
17/09/2019 852 8 106,50
23/09/2019 743 8 92,88
28/09/2019 865 8 108,13
30/09/2019 889 8 111,13
TOTAL 14337 136 105,42
P.M 
                
             
     
 
Fuente: Elaboración Propia  
  
Se muestra la productividad de maquinaria Post Test realizado en 17 días de producción 
entre el mes de SEPTIEMBRE, y se obtuvo como resultado que la productividad de 









Tabla N°40: Productividad de Maquinaria del mes de octubre 2019 
 
Productividad de Don Pancho E.I.R.L
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Post-Test
Indicador Productividad de Maquinaria
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Horas Máquinas
Productividad de 
Maquinaria
07/10/2019 988 8 123,50
08/10/2019 965 8 120,63
09/10/2019 956 8 119,50
10/10/2019 758 8 94,75
11/10/2019 991 8 123,88
12/10/2019 843 8 105,38
14/10/2019 876 8 109,50
15/10/2019 543 8 67,88
16/10/2019 865 8 108,13
17/10/2019 701 8 87,63
18/10/2019 912 8 114,00
19/10/2019 657 8 82,13
20/10/2019 651 8 81,38
21/10/2019 814 8 101,75
101,50
27/10/2019 898 8 112,25
TOTAL 15035 144 104,41
29/10/2019 893 8 111,63
31/10/2019 912 8 114,00
24/10/2019 812 8
P.M 
                
             
     
 
Fuente: Elaboración Propia  
  
Se muestra la productividad de maquinaria Post Test realizado en 18 días de producción 
entre el mes de OCTUBRE, y se obtuvo como resultado que la productividad de 



















POST PRODUCTIVIDAD DE MAQUINARIA
 
                                   Fuente: Elaboración Propia  
  
Se muestra que la productividad promedio de la productividad de maquinaria es de 103.63 
sacos/hora-máquina.  




























                        Fuente: Elaboración Propia  
  
Figura N°3: Resultado de productividad de Maquinaria (Pre Test-Post Test) 
  
 
              Fuente: Elaboración Propia  
  
Se observa un aumento en la productividad de Maquinaria, en pre test se obtuvo 93.61 
sacos/ hora-máquina y en el post test 103.63 sacos/hora-maquina, incrementando la 































de mano de 
obra  
                              Fuente: Elaboración Propia  
Figura N°4: Resultado de productividad de Mano de obra (Pre Test-Post Test) 
 
  









                            
                         
                        Fuente: Elaboración Propia    
  
  
Se observa un aumento en la productividad de Mano de obra, en pre-test se obtuvo 21.84 
sacos/ hora-hombre y en el post test 27.59 sacos/hora-hombre, incrementando la 











Productividad de mano de obra
 
67  
Toma de tiempos (Post Test)  
Llenado de Tolva: Se realizó la toma de tiempos en un lapso de dos semanas del mes de setiembre, tomando en cuenta los días de lunes a sábados.  
Promedio observado del día 1 (Post Test)   
  
Tabla N°44: Llenado de tolva, toma de tiempos día 1(Post-Test) 
 
N°
1 TO 5,23 5,14 5,31 5,20 5,13 5,00 4,26 4,31 4,62 4,31 4,82 4,75 5,15 4,31 4,60 5,02 5,10 5,11 4,78 5,34 5,61 5,21 5,34 5,16 5,32 5,18 5,31 5,03 5,70 4,61 5,00
2 TO 6,12 6,12 6,10 6,00 6,31 6,42 6,11 6,53 6,23 6,09 6,01 6,31 6,22 6,14 6,13 6,25 6,24 6,07 6,11 6,12 6,17 6,13 6,04 6,15 6,30 6,08 6,09 6,31 6,15 6,20 6,18
3 TO 3,29 3,55 3,15 3,42 3,61 3,26 3,41 3,32 3,03 3,15 3,22 3,14 3,52 3,01 3,06 3,46 3,15 3,61 3,14 3,11 3,24 3,28 3,30 3,17 3,33 3,07 3,10 3,05 3,19 3,27 3,25
4 TO 6,13 6,55 6,35 6,21 6,36 6,06 6,14 6,71 6,03 6,00 6,25 6,03 6,14 6,27 6,14 6,53 6,34 6,22 6,19 6,36 6,42 6,11 6,41 6,08 6,22 6,31 6,25 6,30 6,05 6,31 6,25
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11
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Tabla N°45: Llenado de tolva, toma de tiempos día 2(Post-Test) 
  
N°
1 TO 5,15 5,32 5,16 5,32 5,06 5,71 5,29 5,08 5,11 5,26 5,05 5,61 5,03 5,31 5,08 5,22 5,16 4,09 4,35 5,61 5,29 4,08 5,38 4,09 5,17 4,37 4,18 5,26 5,07 5,23 5,04
2 TO 6,15 6,32 6,06 6,34 6,53 6,18 6,20 6,45 6,31 6,26 6,09 6,40 0,31 6,25 6,31 6,05 6,14 6,33 6,29 6,40 6,35 6,29 6,17 6,09 6,30 6,50 6,40 6,22 6,54 6,46 6,09
3 TO 3,46 3,15 3,61 3,14 3,11 3,24 3,27 3,62 3,45 3,15 3,21 3,06 3,51 3,08 3,17 3,06 3,26 3,50 3,16 3,18 3,26 3,65 3,06 3,00 3,19 3,06 3,26 3,45 3,11 3,06 3,25
4 TO 6,31 6,25 6,42 6,25 6,03 6,15 6,85 6,34 6,21 6,53 6,24 6,31 6,53 6,05 6,42 6,18 6,47 6,31 4,29 6,34 6,28 6,19 6,05 6,17 6,22 6,31 6,42 6,51 6,15 6,38 6,24
5 TO 4,32 4,15 4,16 4,52 4,31 4,26 4,29 4,19 4,35 4,16 4,22 4,17 4,28 4,31 4,06 4,61 4,31 4,25 4,26 4,09 4,50 4,31 4,25 4,00 4,35 4,06 4,31 4,20 4,15 4,08 4,25
Fecha 10-sep




ELEMENTOS Número de Observaciones






transportar hacia la tolva
24 25 26 27 28 2918 19 20 21 22 2312 13 14 15 16 176 7 8 9 10
30 observaciones
Proceso: Proceso de pilado de arroz Hora de termino 3:00 Producto Arroz
Elaborado por: Azcarate Vasquez, Aldo Alexander Unidad de medida Seg Muestra
Llenado de tolvaMetodo: Actual Hora de inicio 2:45 Actividad
 












Tabla N°46: Tiempo Promedio, Llenado de tolva (Post-Test) 
N°
1 TO 5,23 5,14 5,31 5,20 5,13 5,00 4,26 4,31 4,62 4,31 4,82 4,75 5,15 4,31 4,60 5,02 5,10 5,11 4,78 5,34 5,61 5,21 5,34 5,16 5,32 5,18 5,31 5,03 5,70 4,61 5,00
2 TO 6,12 6,12 6,10 6,00 6,31 6,42 6,11 6,53 6,23 6,09 6,01 6,31 6,22 6,14 6,13 6,25 6,24 6,07 6,11 6,12 6,17 6,13 6,04 6,15 6,30 6,08 6,09 6,31 6,15 6,20 6,18
3 TO 3,29 3,55 3,15 3,42 3,61 3,26 3,41 3,32 3,03 3,15 3,22 3,14 3,52 3,01 3,06 3,46 3,15 3,61 3,14 3,11 3,24 3,28 3,30 3,17 3,33 3,07 3,10 3,05 3,19 3,27 3,25
4 TO 6,13 6,55 6,35 6,21 6,36 6,06 6,14 6,71 6,03 6,00 6,25 6,03 6,14 6,27 6,14 6,53 6,34 6,22 6,19 6,36 6,42 6,11 6,41 6,08 6,22 6,31 6,25 6,30 6,05 6,31 6,25






MuestraAizola Ysla, Luis Enrique






Proceso Llenado de Tolva Dia 1
11
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Fuente: Elaboración Propia  
    
El tiempo promedio para el llenado de la tolva luego de la aplicación del estudio es de 25.09 segundos por cada saco de arroz, el cual será 
utilizado para determinar el tiempo estándar de esa operación.  
Ya obtenidos los resultados promedios observados de los elementos de la actividad llenado de tolva, se va a determinar el tiempo estándar, 










Tabla N°47: Tiempo Estándar, Llenado de tolva (Post-Test) 
Llenado de Tolva
Segundos
30 observaciones por dia
12 dias
Daniela Andrea Vásquez Valera
N°
% Tiempo
1 TO 5,00 5,04 5,02 5,03 5,07 5,12 5,05 5,04 5,01 5,03 5,08 5,19 5,06 1,05 5,31060833 27 1,43386425 6,74
2 TO 6,17 6,09 6,30 6,31 6,13 6,22 6,28 6,26 6,30 6,27 6,26 6,33 6,24 1,03 6,42988944 12 0,77158673 7,20
3 TO 3,25 3,25 3,23 3,28 3,24 3,23 3,27 3,29 3,28 3,25 3,29 3,26 3,26 1 3,25913889 22 0,71701056 3,98
4 TO 6,25 6,24 6,27 6,26 6,30 6,28 6,29 6,28 6,25 6,29 6,26 6,19 6,26 0,87 5,44975008 22 1,19894502 6,65









Tabla de la 
OIT




























transportar hacia la tolva
TN
suplementos % 
Dia 3 Dia 4 FC
Dia 
12
Dia 9 Dia 10
                                    
Fuente: Elaboración Propia  
El tiempo estándar del proceso de llenado de la tolva es de 29.68 segundos por saco de arroz. A comparación del tiempo estándar obtenido en 











Tabla N°48: Envasado de arroz, toma de tiempos día 1(Post-Test) 
N°
1 TO 3,26 3,72 3,83 3,68 3,16 3,66 3,49 3,62 3,08 3,74 3,51 3,33 3,25 3,16 3,21 3,14 3,25 3,05 3,15 3,62 3,45 3,06 3,18 3,19 3,25 3,16 3,06 3,42 3,06 3,20 3,33
2 TO 3,15 3,17 3,19 3,15 3,00 3,64 3,33 3,01 3,21 3,15 3,06 3,19 3,26 3,42 3,26 3,33 3,25 3,16 3,02 3,46 3,51 3,26 3,49 3,17 3,50 3,26 3,43 3,28 3,18 3,01 3,25
3 TO 6,00 6,21 6,32 6,05 6,12 6,32 6,45 6,02 6,19 6,38 6,25 6,34 6,18 6,29 6,52 6,10 6,40 6,27 6,53 6,34 6,30 6,18 6,43 6,23 6,21 6,25 6,03 6,15 6,34 6,15 6,25
4 TO 4,23 4,15 4,32 4,16 4,25 4,31 4,26 4,30 4,15 4,63 4,52 4,26 4,51 4,32 4,16 4,20 4,00 4,35 4,95 4,16 4,35 4,16 4,02 4,16 4,38 4,61 4,03 4,18 4,21 4,15 4,28
5 TO 5,21 5,40 5,00 5,23 5,16 5,31 5,21 5,06 5,43 5,16 5,28 5,34 5,16 0,26 5,48 5,02 5,16 5,34 5,08 5,10 5,18 5,16 5,34 5,26 5,31 5,28 5,34 5,43 5,19 5,34 5,07
6 TO 3,00 3,25 3,22 3,42 3,56 3,85 3,16 3,62 3,48 3,95 3,42 3,82 3,16 3,92 3,47 3,12 3,08 3,50 3,16 3,45 3,16 3,70 3,25 3,16 3,45 3,09 3,16 3,25 3,16 3,27 3,38
7 TO 7,49 7,00 7,34 7,52 7,31 7,91 7,16 7,38 7,64 7,29 7,50 7,38 7,23 7,54 7,63 7,15 7,34 7,61 7,25 7,34 7,16 7,35 7,42 7,61 7,34 7,16 7,34 7,35 7,72 7,21 7,39
Proceso Envasado de Arroz Dia 1
Metodo: Actual Hora de inicio 9:00 Actividad Envasado de arroz
Fecha 09-sepProceso: Proceso de pilado de arroz Hora de termino 9:25 Producto Arroz
30 observaciones
ELEMENTOS Número de Observaciones
3 4
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Tabla N°49: Envasado de arroz, toma de tiempos día 2(Post-Test) 
 









1 TO 3,56 3,25 3,41 3,26 3,10 3,25 3,16 3,03 3,45 3,16 3,05 3,35 3,16 3,42 3,05 3,26 3,16 3,28 3,75 3,64 3,09 3,51 3,56 3,78 3,05 3,21 3,05 3,17 3,46 3,19 3,29
2 TO 3,26 3,14 3,25 3,05 3,15 3,62 3,45 3,06 3,18 3,17 3,25 3,16 3,20 3,19 3,25 3,45 3,61 3,75 3,26 3,15 3,45 3,16 3,48 3,50 3,28 3,42 3,18 3,34 3,62 3,33 3,31
3 TO 6,34 6,25 6,31 5,26 6,34 6,55 6,15 6,19 6,45 6,29 6,38 6,49 6,28 6,19 6,34 6,08 6,19 6,48 6,34 6,15 6,48 6,74 6,34 6,46 6,34 6,42 6,24 6,15 6,82 6,34 6,31
5 TO 4,72 4,16 4,88 4,91 4,62 4,18 4,37 4,20 4,81 4,76 4,93 4,83 4,60 4,12 4,31 4,86 4,35 4,67 4,26 4,63 4,15 4,31 4,52 4,16 4,85 4,31 4,32 4,02 4,16 4,18 4,47
6 TO 5,15 5,35 5,62 5,34 5,19 5,75 5,34 5,34 5,16 5,81 5,16 5,61 5,31 5,16 5,47 5,46 5,13 5,17 5,29 5,61 5,38 5,77 5,21 5,43 5,21 5,06 5,34 5,15 5,13 5,65 5,36
7 TO 3,15 3,16 3,26 3,75 3,94 3,82 3,61 3,52 3,75 3,43 3,25 3,11 3,53 3,64 3,82 3,47 3,75 3,68 3,29 3,86 3,81 3,44 4,12 3,87 3,52 3,64 3,29 3,81 3,24 3,26 3,56
8 TO 7,34 7,62 7,43 7,31 7,52 7,62 7,34 7,16 7,35 7,16 7,58 7,49 7,32 7,26 7,25 7,96 7,34 7,59 7,81 7,34 7,49 7,83 7,29 7,83 7,42 7,61 7,55 7,16 7,34 7,24 7,45
Proceso Envasado de Arroz Dia 2
Metodo: Actual Hora de inicio 4:36 Actividad Envasado de arroz
Fecha 10-sepProceso: Proceso de pilado de arroz Hora de termino 4:50 Producto Arroz
30 observaciones
ELEMENTOS Número de Observaciones
3 4

















Tabla N°50: Tiempo Promedio, Envasado de arroz  (Post-Test) 
30 observaciones por dia 
N°
1 TO 3,33 3,29 3,53 3,32 3,39 3,32 3,37 3,44 3,39 3,41 3,49 3,43 3,39
2 TO 3,25 3,31 3,46 3,25 3,38 3,44 3,45 3,34 3,37 3,41 3,33 3,39 3,37
3 TO 6,25 6,31 6,32 6,34 6,36 6,30 6,28 6,35 6,38 6,40 6,46 6,37 6,34
4 TO 4,28 4,47 4,38 4,42 4,40 4,40 4,36 4,34 4,40 4,38 4,34 4,40 4,38
5 TO 5,07 5,36 5,46 5,45 5,37 5,46 5,46 5,39 5,29 5,35 5,38 5,38 5,37
6 TO 3,38 3,56 3,37 3,42 3,37 3,34 3,35 3,34 3,29 3,43 3,51 3,45 3,40
7 TO 7,39 7,45 7,37 7,45 7,44 7,40 7,52 7,42 7,41 7,35 7,39 7,55 7,43
Proceso Envasado de Arroz
Metodo: Actual Actividad Envasado de Arroz Unid. Medida Seg
Proceso: Proceso de pilado de arroz Producto Arroz
Elaborado por: Arizola Ysla - Azcarate Vasquez Muestra Total de dias 12 dias
ACTIVIDAD Número de Observaciones














Fuente: Elaboración Propia  
El tiempo promedio para el llenado de la tolva luego de la aplicación del estudio es de 7.43 segundos por cada saco de arroz, el cual será utilizado 
para determinar el tiempo estándar de esa operación.  
  
Ya obtenidos los resultados promedios observados de los elementos de la actividad llenado de tolva, se va a determinar el tiempo estándar, 














1 TO 3,33 3,29 3,53 3,32 3,39 3,32 3,37 3,44 3,39 3,41 3,49 3,43 3,39 1,01 3,42614444 8 0,27409156 3,70
2 TO 3,25 3,31 3,46 3,25 3,38 3,44 3,45 3,34 3,37 3,41 3,33 3,39 3,37 1,03 3,46626472 8 0,27730118 3,74
3 TO 6,25 6,31 6,32 6,34 6,36 6,30 6,28 6,35 6,38 6,40 6,46 6,37 6,34 1 6,34303927 8 0,50744314 6,85
4 TO 4,28 4,47 4,38 4,42 4,40 4,40 4,36 4,34 4,40 4,38 4,34 4,40 4,38 1,04 4,55618222 8 0,36449458 4,92
5 TO 5,07 5,36 5,46 5,45 5,37 5,46 5,46 5,39 5,29 5,35 5,38 5,38 5,37 1,14 6,12002667 23 1,40760613 7,53
6 TO 3,38 3,56 3,37 3,42 3,37 3,34 3,35 3,34 3,29 3,43 3,51 3,45 3,40 1,13 3,84316139 10 0,38431614 4,23









Tiempo Promedio Factor de calificacion
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Fuente: Elaboración Propia  
El tiempo estándar del proceso de envasado de arroz es de 41.22 segundos por saco de arroz. A comparación del tiempo estándar obtenido en 




Tabla N°52: Tiempo Estándar, Llenado de Tolva (Pre-Test, Post-Test) 
 
Pre-Test Post-test
LLENADO DE TOLVA 
TIEMPO ESTANDAR 29,68106,19
 
                             Fuente: Elaboración Propia  
  
Figura N°5: Tiempo Estándar, Llenado de Tolva (Pre-Test, Post-Test) 
 
           Fuente: Elaboración Propia  
  
Se puede observar que después de la aplicación de las herramientas de estudio de trabajo 
se produjo una reducción en tiempo de 76.51 en el llenado de la tolva de lo que genera 






























Tabla N°53: Tiempo Estándar, Envasado de Arroz (Pre-Test, Post-Test) 
 
Pre-Test Post-test
ENVASADO DE ARROZ 
TIEMPO ESTANDAR 84,20 41,22
 
                            Fuente: Elaboración Propia  
Figura N°6: Tiempo Estándar, Envasado de Arroz(Pre-Test, Post-Test) 
 
          Fuente: Elaboración Propia  
  
Se puede observar que después de la aplicación de las herramientas de estudio de trabajo 
se produjo una reducción en tiempo de 42.98 en el envasado de arroz de lo que genera que 
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Tabla N°54: Índice combinado de Productividad, marzo 2019(Pre-Test) 
 
01/03/2019 520 30 7
02/03/2019 712 30 7
03/03/2019 698 30 7
05/03/2019 652 30 7
06/03/2019 840 30 7
10/03/2019 654 30 7
11/03/2019 531 30 7
12/03/2019 789 30 7
13/03/2019 560 30 7
15/03/2019 743 30 7
16/03/2019 681 30 7
17/03/2019 756 30 7
18/03/2019 810 30 7
23/03/2019 512 30 7
24/03/2019 754 30 7
25/03/2019 572 30 7
26/03/2019 645 30 7





















ÍNDICE COMBINADO DE PRODUCTIVIDAD
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado Horas Máquinas
           
                
 
 
Fuente: Elaboración Propia  
PRECIO SACO S/. 90
PRECIO H. HOMBRE S/. 5,20















Tabla N°55: Índice combinado de Productividad, abril 2019(Pre-Test) 
 
01/04/2019 785 30 7 356,82
03/04/2019 651 30 7 295,91
04/04/2019 670 30 7 304,55
06/04/2019 450 30 7 204,55
08/04/2019 561 30 7 255
10/04/2019 490 30 7 222,73
11/04/2019 540 30 7 245,45
13/04/2019 651 30 7 295,91
14/04/2019 546 30 7 248,18
15/04/2019 456 30 7 207,27
16/04/2019 650 30 7 295,45
17/04/2019 691 30 7 314,09
18/04/2019 568 30 7 258,18
21/04/2019 629 30 7 285,91
22/04/2019 829 30 7 376,82
23/04/2019 780 30 7 354,55
24/04/2019 687 30 7 312,27
28/04/2019 654 30 7 297,27
29/04/2019 854 30 7 388,18
30/04/2019 650 30 7 295,45
PROMEDIO 290,73
ICP=
INDICE COMBINADO DE PRODUCTIVIDAD
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado Horas Máquinas
           
                
 
Fuente: Elaboración Propia  
 
PRECIO SACO S/. 90
PRECIO H. HOMBRE S/. 5,20









Tabla N°56: Índice combinado de Productividad, mayo 2019(Pre-Test) 
 
02/05/2019 650 30 7 295,45
03/05/2019 753 30 7 342,27
04/05/2019 659 30 7 299,55
08/05/2019 681 30 7 309,55
10/05/2019 721 30 7 327,73
11/05/2019 640 30 7 290,91
12/05/2019 710 30 7 322,73
13/05/2019 690 30 7 313,64
14/05/2019 570 30 7 259,09
24/05/2019 684 30 7 310,91
25/05/2019 615 30 7 279,55
26/05/2019 740 30 7 336,36
27/05/2019 654 30 7 297,27
28/05/2019 541 30 7 245,91
29/05/2019 612 30 7 278,18
PROMEDIO 300,61
ÍNDICE COMBINADO DE PRODUCTIVIDAD
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado Horas Máquinas ICP=
           
                
  
Fuente: Elaboración Propia  
  
PRECIO SACO S/. 90
PRECIO H. HOMBRE S/. 5,20











Tabla N°57: Índice combinado de Productividad, junio 2019(Pre-Test) 
 
01/06/2019 510 30 7 231,82
02/06/2019 621 30 7 282,27
04/06/2019 554 30 7 251,82
05/06/2019 780 30 7 354,55
08/06/2019 687 30 7 312,27
10/06/2019 690 30 7 313,64
12/06/2019 540 30 7 245,45
13/06/2019 575 30 7 261,36
15/06/2019 642 30 7 291,82
16/06/2019 673 30 7 305,91
17/06/2019 789 30 7 358,64
24/06/2019 511 30 7 232,27
25/06/2019 620 30 7 281,82
26/06/2019 706 30 7 320,91
27/06/2019 691 30 7 314,09
28/06/2019 721 30 7 327,73
27/06/2019 761 30 7 345,91
PROMEDIO 296,02
ÍNDICE COMBINADO DE PRODUCTIVIDAD
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado Horas Máquinas ICP=
           
                
 
Fuente: Elaboración Propia  
PRECIO SACO S/. 90
PRECIO H. HOMBRE S/. 5,20




























PROMEDIO INDICE DE PRODUCTIVIDAD
 



















Tabla N°59: Índice combinado de Productividad, julio 2019(Post-Test) 
01/07/2019 876 30 7 398,18
02/07/2019 965 30 7 438,64
04/07/2019 956 30 7 434,55
05/07/2019 758 30 7 344,55
08/07/2019 1000 30 7 454,55
10/07/2019 843 30 7 383,18
13/07/2019 654 30 7 297,27
15/1072019 865 30 7 393,18
16/07/2019 690 30 7 313,64
24/07/2019 657 30 7 298,64
25/07/2019 698 30 7 317,27
26/07/2019 814 30 7 370
27/07/2019 752 30 7 341,82
28/07/2019 945 30 7 429,55
27/07/2019 893 30 7 405,91
PROMEDIO 374,73
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado Horas Máquinas ICP=
           
                
 
   Fuente: Elaboración Propia  
PRECIO SACO S/. 90
PRECIO H. HOMBRE S/. 5,20
PRECIO H. MAQ S/. 6  



















Tabla N°60: Índice combinado de Productividad, agosto 2019(Post-Test) 
06/08/2019 965 30 7 438,64
07/08/2019 956 30 7 434,55
08/08/2019 758 30 7 344,55
09/08/2019 845 30 7 384,09
10/08/2019 843 30 7 383,18
11/08/2019 712 30 7 323,64
12/08/2019 654 30 7 297,27
13/08/2019 865 30 7 393,18
14/08/2019 690 30 7 313,64
15/08/2019 893 30 7 405,91
16/08/2019 657 30 7 298,64
18/08/2019 698 30 7 317,27
20/08/2019 752 30 7 341,82
21/08/2019 901 30 7 409,55
22/08/2019 893 30 7 405,91
23/08/2019 893 30 7 405,91
24/08/2019 912 30 7 414,55
27/08/2019 791 30 7 359,55
29/08/2019 749 30 7 340,45
30/08/2019 887 30 7 403,18
PROMEDIO 370,77
INDICE COMBINADO DE PRODUCTIVIDAD
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado Horas Máquinas ICP=
           
                
Fuente: Elaboración Propia  
PRECIO SACO S/. 90
PRECIO H. HOMBRE S/. 5,20




Tabla N°61: Índice combinado de Productividad, septiembre 2019(Post-
Test) 
02/09/2019 851 30 7 386,82
03/09/2019 923 30 7 419,55
04/09/2019 823 30 7 374,09
05/09/2019 943 30 7 428,64
06/09/2019 1000 30 7 454,55
07/09/2019 901 30 7 409,55
09/09/2019 823 30 7 374,09
10/09/2019 732 30 7 332,73
11/09/2019 899 30 7 408,64
12/09/2019 712 30 7 323,64
13/09/2019 913 30 7 415
14/09/2019 765 30 7 347,73
16/09/2019 703 30 7 319,55
17/09/2019 852 30 7 387,27
23/09/2019 743 30 7 337,73
28/09/2019 865 30 7 393,18
30/09/2019 889 30 7 404,09
PROMEDIO 383,34
INDICE COMBINADO DE PRODUCTIVIDAD
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado Horas Máquinas ICP=
           
                
 
Fuente: Elaboración Propia  
PRECIO SACO S/. 90
PRECIO H. HOMBRE S/. 5,20















Tabla N°62: Índice combinado de Productividad, octubre 2019 (Post-Test) 
  
07/10/2019 988 30 7 449,09
08/10/2019 965 30 7 438,64
09/10/2019 956 30 7 434,55
10/10/2019 758 30 7 344,55
11/10/2019 991 30 7 450,45
12/10/2019 843 30 7 383,18
14/10/2019 876 30 7 398,18
15/10/2019 543 30 7 246,82
16/10/2019 865 30 7 393,18
17/10/2019 701 30 7 318,64
18/10/2019 912 30 7 414,55
19/10/2019 657 30 7 298,64
20/10/2019 651 30 7 295,91
21/10/2019 814 30 7 370
24/10/2019 812 30 7 369,09
27/10/2019 898 30 7 408,18
29/10/2019 893 30 7 405,91
31/10/2019 912 30 7 414,55
PROMEDIO 379,67
INDICE COMBINADO DE PRODUCTIVIDAD
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado Horas Máquinas ICP=
           
                
 
Fuente: Elaboración Propia  
PRECIO SACO S/. 90
PRECIO H. HOMBRE S/. 5,20


















PROMEDIO INDICE DE PRODUCTIVIDAD
 
                           
                         Fuente: Elaboración Propia  
 
PRODUCTIVIDAD =((297.845-377.1275)/297.845)*100%)= 27%.  


















Prueba de normalidad  
Para contrastar la hipótesis planteada en esta investigación utilizaremos la prueba T 
Student, Primero aplicaremos la prueba de Shapiro-Wilk por ser una muestra menor a 30, 
para verificar que los datos siguen una distribución normal. Las hipótesis para la prueba 
de normalidad son las siguientes:  
  
- H0: los datos de la productividad siguen una distribución normal  
- H1: los datos de la productividad no siguen una distribución normal.  
  
Aplicando el software SPSS se obtiene el siguiente resultado:  
  
Tabla N°64: Shapiro-Wilk 
 Shapiro-Wilk  
Estadístico gl Sig. 
VAR00001 ,982 4 ,915 
VAR00002 ,981 4 ,909 
                               Fuente: Elaboración Propia  
  
Interpretación: De la tabla anterior observamos que la prueba de Shapiro-Wilk presenta 
un nivel de significancia (Sig.) de 0.915, el cual es mayor que 0.05, aceptándose la 
hipótesis nula. Por lo tanto, los datos de la productividad siguen una distribución normal  
  
Prueba de hipótesis para la investigación  
Para prueba de hipótesis de plantearon las siguientes hipótesis:  
  
- H0: La aplicación del estudio del trabajo no incrementará la productividad. 
- H1: La aplicación del estudio del trabajo incrementará la productividad.  
  
Se utilizó la prueba T Student para realizar la prueba de hipótesis para muestras 




    
  
Tabla N°65: Prueba de muestras emparejadas 
  Prueba de muestras emparejadas    








95% de intervalo de 






-7,928,250 591,670 295,835 -8,869,728 -6,986,772 -26,800 3 ,000 
             Fuente: Elaboración Propia  
  
Interpretación: De la tabla anterior, encontramos que el nivel de significancia de 0.000 en la prueba t para muestras relacionadas. Este valor 
es menor que 0.025(0.05/2=0.025 contraste bilateral), por lo tanto, podemos afirmar que se rechaza la hipótesis nula. Podemos concluir que 




 IV. DISCUSIÓN 
 
Tal como lo indica (GUZMAN,2013) en su trabajo de investigación “ESTUDIO DE 
MÉTODOS DE TIEMPOS DE LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN DE CALZADO 
TIPO “CLASICO DE DAMA” EN LA EMPRESA DE CALZADO CAPRICHOSA 
PARA DEFINIR UN NUEVO MÉTODO DE PRODUCCIÓN Y DETERMINAR 
EL TIEMPO ESTÁNDAR DE FABRICACIÓN”, logro disminuir el tiempo de 
proceso de uso de línea de 65.5 minutos a 45 minutos lo que se logro reducir en un 
27.9%, de igual manera en la presente investigación, se logro reducir el tiempo en el 
llenado de tolva de 106.22 sg/saco a 29.68 sg/saco lo que se redujo en un 72% con 
respecto al anterior. 
(MARTINEZ,2018) en su tesis “APLICACIÓN DEL ESTUDIO DE MÉTODOS  
EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN  DE LA EMPRESA NEGOCIACIONES  
LUCARVI E.I.R.L., PUENTE PIEDRA 2018” logro disminuir el tiempo de ciclo 
de 30.64 minutos y después de la aplicación fue de 28.44 minutos, lográndose 
demostrar que si se redujo el tiempo en 2.2 minutos por ciclo, del mismo modo 
en la presente investigación se logró reducir el tiempo de envasado de arroz de 
84.19 sg/saco a 41.22 sg/saco, reduciendo así el tiempo en 42.97 sg/saco, esto se 
logró con la aplicación del estudio del trabajo, en el cual disminuyo el tiempo de 
envasado de arroz, donde también se redujo los cuellos de botella.  
  
En la investigación (ZAPATA,2016) en su tesis titulada: “APLICACIÓN DE  
ESTUDIO DE MÉTODOS EN EL PROCESO DE MOLIENDA PARA 
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA ELABORACIÓN DE 
PANELA GRANULADA EN EL MODULO ÑOMA SANTO DOMINGO” 
concluyo que al aplicar el estudio de métodos su productividad aumento en 
25.86%, así mismo en presente trabajo de investigación se logró incrementar  la 
productividad en 26% , resultados de la aplicación del estudio del trabajo, que se 
dio gracias a un método de trabajo más eficiente, en donde se redujeron tiempos 




 V. CONCLUSIONES  
  
Mediante el análisis de la situación actual de la empresa se puede determinar que, en 
el área de producción las máquinas se encuentran mal distribuidas, tiempo muerto y 
cuellos de botella, lo que les genera baja productividad, como en el área del llenado 
de tolva y envasado de arroz donde se genera mucha pérdida de tiempo y disminuye 
su productividad.  
  
Se llega a la conclusión que con la aplicación del estudio de trabajo en el área de 
producción de pilado de arroz del llenado de la tolva mejorara la productividad de la 
empresa Molino Don Pancho E.I.R.L, el tiempo estándar antes de la aplicación fue de 
106.22 sg/saco y después de la aplicación fue de 29.68 sg/saco, realizando la siguiente 
formula: ((106.22-29.68)/106.22)*100%,  lo que resulta que disminuyo en un 72% el 
tiempo que no generaba productividad a la empresa, lo que resulta que el tiempo 
invertido en el envasado de arroz está siendo eficazmente utilizado, llevándose a cabo 
mediante una transpaleta manual.  
  
  
Se llega a la conclusión que con la aplicación del estudio de trabajo en el área de 
producción de pilado de arroz del envasado de arroz productividad de la empresa 
Molino Don Pancho E.I.R.L, el tiempo estándar antes de la aplicación fue de 84.19 
sg/saco y después de la aplicación fue de 41.22 sg/saco, realizando la siguiente 
formula: ((84.19-41.22)/84.19)*100%, lo que resulta que disminuyo en un 51.04%  el 
tiempo que no generaba productividad a la empresa, y que el tiempo invertido en el 
envasado de arroz está siendo eficazmente utilizado, llevándose a cabo mediante la 
utilización de un sensor óptico y un cronometro.  
  
Así mismo, se llega a la conclusión que la productividad de mano de obra antes de la 
aplicación del estudio de trabajo fue de 21.84 sacos/Hora-Hombre y después de la 
aplicación fue de 27.59 sacos/Hora-Hombre, realizando la siguiente formula ((21.84 
– 27.59) /21.84) *100%, lo que da como resultado que la productividad de mano de 





De igual manera, la productividad de maquinaria antes de la aplicación del estudio de 
trabajo fue de 93.61 sacos/Hora-máquina y después de la aplicación fue de 103.63 
sacos/Hora-maquina, realizando la siguiente formula ((93.61 – 103.63) /93.61) 
*100%, lo que da como resultado que la productividad de maquinaria aumento en un 
11 % después de la aplicación.  
  
  
En conclusión, encontramos que el nivel de significancia de 0.000 en la prueba t para 
muestras relacionadas. Este valor es menor que 0.025(0.05/2=0.025 contraste 
bilateral), por lo tanto, podemos afirmar que se rechaza la hipótesis nula. Podemos 
concluir que la aplicación del estudio del trabajo incrementará la productividad en el 
Molino don Pancho.  
  
Así mismo se concluye, que la aplicación del estudio de trabajo mejorara la 
productividad de la empresa Molino Don Pancho, su productividad antes de la 
aplicación fue de 297.84 sacos/mes y después de la aplicación fue de 377.13 
sacos/mes, realizando el siguiente calculo ((297.84 – 377.13) /297.84) *100%, lo que 
















 VI. RECOMENDACIONES  
  
 Se recomienda al encargado del área de producción haga un seguimiento al 
proceso de producción donde verifique y se cumpla los nuevos métodos de trabajo 
y así poder cumplir el tiempo asignado por cada operación realizada que están 
dentro del promedio establecido.  
  
 Se recomienda comprometer los trabajadores con sus trabajos establecidos y de 
este modo cumplan y contribuyan a la optimización de tiempos dentro del área de 
producción y a eliminar tiempos muertos. Establecer constantes capacitaciones ya 
que al utilizar un nuevo método de trabajo puede haber constantes errores, de este 
modo los trabajadores deben estar capacitados ante cualquier problema que se 
detecte.  
  
 El tiempo es muy importante para lograr mantener una buena productividad, es 
por eso que se recomienda mantener el tiempo establecido o continuar con la 
reducción de tiempo y mejorarlo, de esta manera asegurar la entrega del producto 
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Anexo N° 1: Producción de arroz a nivel mundial  
 
 PRODUCCIÓN DE ARROZ EN EL MUNDO   
N° PAÍS TONELADAS N° PAÍS  TONELADAS 
1 China  144,500   11 EE.UU.  7,068 
2 India  10,250   12 Pakistán  6,900 
3 Indonesia 36,300 13 Camboya  4,700 
4 Bangladesh  34,600   14 Egipto  4,530 
5 Vietnam 28,050 
  
15 Corea del Su r 4,241 
6 Tailandia 19,150 16 Nepal  3,100 
7 Filipinas  12,200   17 Nigeria  2,180 
8 Birmania 12,150 18 Sri Lanka  2,065 
9 Brasil   
8,300 
19 Madagascar  2,000 
10 Japón  7,068   20 Perú  1,975 













Anexo N°2: Cuadro de Suplementos de la OIT 
H M
1. Suplementos Constantes
Sup. por Necesidades Personales 5 7
Suplemento Base por Fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
A. Por trabajar de pie 2 4
B. Por postura anormal
Ligeramente incomodo 0 1
Inclinado 2 3
Echado, estirado 7 7














    Ligeramente por debajo de la potencia calculada 0 0
    Bastante por debajo 2 2
    Absolutamente insuficiente     5 5












    Trabajo de cierta precisión 0 0
    Fatigosos 2 2
    Muy fatigosos 5 5
G. Ruidos
     Continuo 0 0
     Intermitente y fuerte 2 2
     Intermitente y muy fuerte 2 2
     Estridente y fuerte 5 5
H. Tensión Mental
     Proceso bastante complejo 1 1
     Atención compleja o amplia 4 4
     Muy complejo 8 8
I.  Monotonía
    Trabajo algo monótono 0 0
    Trabajo bastante monótono 1 1
    Trabajo muy monótono 4 4
J. Tedio
    Trabajo algo aburrido 0 0
    Trabajo aburrido 2 1
    Trabajo muy aburrido 5 2
Fuente: (OIT, 2011) TOTAL
Suplementos de la OIT














































Anexo N°6: Formato de Capacidad Real 
  
Fuente: Elaboración Propia  
TOTAL
Elaborado por Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producciòn real Capacidad Máxima Utilizaciòn
Registro Capacidad Real
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador Capacidad
           
 
               
               




Anexo N°7: Ficha de medición de la Productividad de Mano de Obra 
 





Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Hora Hombre Empleado
Productividad Mano de 
Obra
Productividad de Mano de Obra en el  Molino Don Pancho E.I.R.L
Empresa Molino Don Pancho E.I.R.L
Método Pre-Test
Indicador
Productividad Mano de 
Obra
       
 
                
                    




Anexo N°8: Ficha de medición de la Productividad de Maquinaria  
 





Arizola Ysla, Luis Formula
Fecha Producción Actual Horas Máquinas
Productividad de 
Maquinaria
Productividad de Don Pancho E.I.R.L





       
 
                
             




Anexo N°9: Diagrama Ishikawa 
 
  





   
  
  






          
                                                 
   
                                                                                                                           
                                              
  
  
    




    
  Anexo N°10: Diagrama de operaciones (DOP)  
 




Anexo N°11 Diagrama de Actividades de proceso  




























































Prima Mano de obra 
Productivida
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Anexo N°14: Fichas de validación  
  
  
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 
110 
 
 
  
